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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ในสภาวการณของโลกแหงธุรกิจนั้น ทุกคนคงจะปฏิเสธไมไดและหลีกหนีไมพนที่จะตอง

พบเจอกับสภาวะการแขงขันจากคูแขงขันที่นับวันจะมีอัตราเพิ่มสูงขึ้นเรื่อยๆ อีกทั้งปจจัยภายนอก
ตางๆ เชน สภาพเศรษฐกิจของประเทศ เสถียรภาพทางการเมืองของประเทศ ราคาน้ํามันใน
ตลาดโลก ตลอดจนปจจัยอ่ืนๆที่ไมสามารถควบคุมได ซ่ึงดวยสภาวการณและปจจัยตางๆเหลานั้น
ยอมจะสงผลใหทุกองคกรในปจจุบันมีความจําเปนที่จะตองเตรียมความพรอมในการที่จะรับมือกับ
สภาวการณดังกลาวใหดีที่สุด พรอมทั้งการกําหนดทิศทางและแผนกลยุทธตางๆเพื่อใชในการ
เตรยีมการรับมือในอนาคตอยางเต็มที่ 

ในอดีตการแขงขันจากคูแขงขันขององคกรตางๆยังไมมีความรุนแรงเชนนี้ ทําใหการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกรตางๆนั้น จะเปนเพียงการกําหนดเปาหมายในการปฏิบัติงาน
แลววัดผลวาสามารถทําไดตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไวเพียงเทานั้น แตในปจจุบันดวยที่ตอง
เผชิญกับการแขงขันที่มีอัตราสูงขึ้นแลว การที่จะใชการประเมินผลการปฏิบัติงานเหมือนในอดีต
นั้นคงจะไมเหมาะสมเสียแลว ดังนั้น ในหลายองคกรเริ่มมีการนําหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ
มาชวยในการสรางระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพและสามารถรับมือพรอม
ทั้งกําหนดแผนกลยุทธในการที่จะเขาแขงขันได 

หลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ จะเริ่มตนที่การกําหนดวิสัยทัศน พันธกิจและแผน        
กลยุทธใหแกองคกร แลวจึงนําพันธกิจและแผนกลยุทธตางๆนั้น มากําหนดใชเปนเปาหมายเพื่อการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานทั้งในระดับองคกรและระดับหนวยงาน โดยเปาหมายที่กําหนดขึ้นจะตอง
มีการเชื่อมโยงอยางสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและแผนกลยุทธขององคกรที่กําหนดไว  
เพื่อที่จะชวยใหผลการปฏิบัติงานสามารถสนับสนุนตอพันธกิจและแผนกลยุทธที่ตั้งไว 

ดังนั้น จะเห็นวา องคกรใดที่มีความตองการเขาแขงขันในตลาดปจจุบันนั้น การจะใชแต
ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว เพื่อวัดและประเมินผลการปฏิบัติงานรวมถึง
การใชทรัพยากรภายในเพียงอยางเดียวนั้น ยอมจะไมเพียงพอและเหมาะสมเสียแลวในขณะนี้ แต
ควรจะตองมีการนําเอาหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธมาใชในการกําหนดทิศทาง เปาหมาย และ
แผนกลยุทธเพื่อการเตรียมการรับมือกับคูแขงขันและสภาวการณภายนอกที่ไมอาจจะคาดเดาได 

 
1.1 ท่ีมาและความสาํคัญของปญหา 
 

สําหรับในอุตสาหกรรมผลิตสายไฟฟาในประเทศไทยนั้น ในชวง 1 – 2 ปที่ผานมานี้ ไดมี
การแขงขันจากคูแขงขันทั้งจากภายในประเทศและจากตางประเทศเขามามากขึ้น  เชน จีน เวียดนาม 
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อินเดีย เปนตน ทําใหทางโรงงานกรณีศึกษาจําเปนตองมีการตื่นตัวเพื่อเตรียมรับมือกับการแขงขัน
ดังกลาว วิธีการหนึ่งในการเตรียมตัวรับมือการแขงขันคือ การทบทวนระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงถือเปนเครื่องมือที่แสดงใหเห็นถึงความสามารถและความพรอมของบริษัท แตจากที่
ทราบมาแลววา การใชเพียงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียวในยุคปจจุบันแลว
นั้น ยอมจะไมเหมาะสมและเห็นควร เนื่องจากองคกรกําลังประสบกับสภาวการณการแขงขันและ
สถานการณภายนอกที่ไมแนนอน ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการนําเอาหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ
มาใชอางอิงและตรวจสอบเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกร ตอไป 

 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

ในการศึกษาวิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค ดังตอไปนี้ 
1. เพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟา 
2. เพื่อศึกษาถึงปญหาและอุปสรรค รวมถึงแนวทางในการแกไขปญหาและอุปสรรค ใน

การปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟา 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 

เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายผลิตและ
วิศวกรรม กรณีศึกษาในโรงงานผลิตสายไฟฟา 
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินการศึกษา 

 
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานในปจจุบัน 
3. ศึกษาสภาพของปญหาและกําหนดโครงสรางและแนวทางในการแกไขปญหา 
4. เก็บรวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหตามโครงสรางและแนวทางการแกไขปญหาที่วางไว 
5. ปรับปรุงและออกแบบระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ใชแกไขปญหา 
6. ประยุกตใชระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
7. เปรียบเทียบผลการทํางานกบัระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานปจจุบัน 
8. สํารวจความพงึพอใจของผูใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
9. สรุปผลและแนวทางในการแกไข ปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
10. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
 

1. ไดระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายผลิตและวิศวกรรม กรณีศึกษาใน
โรงงานผลิตสายไฟฟา 

2. เปนแนวทางในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายอ่ืนๆ 
กรณีศึกษาในโรงงานผลิตสายไฟฟา 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ในการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธภายใตหัวขอ การศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผล
การปฏิบัติงานกรณี ศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟานั้น จะมีทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการศึกษาอยู 4 เร่ือง 
ไดแก 

1. ความหมายและวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก 
3. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก 
4. ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000: 2000 

 สําหรับการศึกษานี้ จะเปนการนําทฤษฎีทั้ง 4 เร่ืองดังกลาว มาพิจารณาศึกษาเพื่อเปนแนว 
ทางในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.1 ความหมายและวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 การประเมินผลการปฏิบัติงานถือเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญในการบริหารองคกร โดยใน
ปจจุบันไดถูกนํามาใชในกระบวนการบริหารทรัพยากรมนุษยใหมีประสิทธิภาพ โดยสามารถนํามา 
ใชไดตั้งแตขั้นตอนการคัดสรรพนักงานใหม , การคัดเลือกพนักงานเขาทํางาน, การฝกอบรมความรู
แกพนักงาน, การพัฒนาทักษาะและความสามารถของพนักงาน, การพิจารณาปรับเลื่อนตําแหนง 
ตลอดจนใชเปนเกณฑในการตักเตือนและตัดสินใจลงโทษพนักงานที่ไมสามารถปฏิบัติงานไดตาม
เปาหมายหรือมาตรฐานที่กําหนดไว 
 
 2.1.1 ความหมายของการประเมินผลการปฏิบัติงาน (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 
2549 : 11-12) 
  

ในการพิจารณาความหมายของการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น นักวิชาการตางๆไดให
ความหมายไวดังนี้  
 “การประเมินผลงาน คือ ระบบที่จัดทําขึ้น เพื่อหาคุณคาของบุคคลในแงของการปฏิบัติงาน
และสมรรถภาพในการพัฒนาตนเอง” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ กระบวนการที่ผูบังคับบัญชาใชในการตัดสินเก่ียวกับ
พนักงานในดานการปฏิบัติงาน” 
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 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ กระบวนการที่องคกรประเมินผลการปฏิบัติงานของ
พนักงาน” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ ระบบการประเมินผลการทํางานของบุคคลและรวมถึง
การประเมินความสามารถเพื่อการพัฒนาบุคคลในอนาคต” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนการประเมินคาความสําเร็จในการทํางานของพนักงาน 
เพื่อใชในการตัดสินใจใหรางวัลหรือลงโทษ และใหคําปรึกษาหรือเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ของพนักงาน” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน หมายถึง กิจกรรมทางดานการบริหารงานบุคคลที่เกี่ยวกับ
วิธีการที่ซ่ึงหนวยงานพยายามที่จะกําหนดใหทราบแนชัดไดวา พนักงานของตนสามารถปฏิบัติงาน
ไดประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนวิธีการในการวัดผลการปฏิบัติงานของพนักงาน ซ่ึง
ประกอบดวยการสังเกตการณและการประเมินพฤติกรรมการปฏิบัติงาน หรือผลลัพธของการปฏบิตั ิ
งานโดยพนักงานบางคน ซ่ึงโดยปกติคือผูบังคับบัญชาของพนักงานนั้นๆ” 

 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนกระบวนการประเมินคาของบุคคลผูปฏิบัติงานในดาน
ตางๆ ทั้งผลงานและคุณลักษณะอื่นๆ ที่มีคุณคาตอการปฏิบัติงานภายในระยะเวลาที่กําหนดไวอยาง
แนนอน ภายใตการสังเกต จดบันทึกและประเมินโดยหัวหนางาน โดยอยูบนพื้นฐานของความเปน
ระบบและมีมาตรฐานเดียวกัน มีเกณฑการประเมินที่มีประสิทธิภาพในทางปฏิบัติใหความเปน
ธรรมโดยทั่วถึงกัน” 
 

2.1.2 ปญหาในการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  
 สําหรับปญาหาที่เกิดขึ้นกับการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น เปนผลมาจากสาเหตุได 3 ดาน 
ไดแก (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 3-7) 

1. วิธีการประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานไมเปนที่ยอมรับ เพราะไมเหมาะสมกับ

ลักษณะและความตองการขององคกร 
2. กระบวนการในการประเมินผลทําอยางรวบรัดใชเวลาในการพิจารณานอยเกินไป 

เพราะขาดระเบียบปฏิบัติที่ดี ไมมีการกําหนดระยะเวลาในการประเมินใหแนนอน 
3. หัวขอการประเมินหรือเกณฑที่ใชพิจารณา (Criteria) ไมครอบคลุม เพราะงานใน

องคกรตางๆก็จะแตกตางกันไป ทําใหบางหัวขอขาดหายไป 
4. หัวขอการประเมินหรือเกณฑที่ใชพิจารณาไมเหมาะสมกับระดับและลักษณะงาน 
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5. ไมมีเครื่องมือหลักใชในการประเมินผลการปฏิบัติงาน เพราะองคกรสวนมากถือ
วามีแบบฟอรมในการประเมินผลการปฏิบัติงานอยูแลว ทําใหขาดความนา เชื่อถือ 

6. ระยะเวลาและความถี่ในการประเมิน แตละองคกรมีความถี่มากนอยตางกัน ทําให
ขาดความนาเชื่อถือในการประเมิน 

7. การประเมินขาดความตอเนื่อง เพราะผูประเมินไมไดทําการบันทึกผลการ
ปฏิบัติงานของผูรับการประเมินไวเปนรายงานผลการปฏิบัติงาน (Staff Report) 

2. ผูประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ประเมินโดยไมเขาใจวัตถุประสงคที่แทจริงของการประเมิน เชน มุงเนนเฉพาะใน

สวนของการพิจารณาบําเหน็จ ความดีความชอบเทานั้น 
2. ประเมินโดยไมเขาใจวิธีการประเมิน เพราะไมไดศึกษาถึงเครื่องมือตางๆในการ

ประเมินเปนผลใหบันทึกผลการประเมินไมตรงตามที่ควรจะเปน 
3. ประเมินโดยใชความรูสึกแทนขอมูล เพราะไมมีการบันทึกผลการปฏิบัติงาน 
4. ประเมินตัวคนมากกวาผลการปฏิบัติงาน เชน การเอาเรื่องหนาตามาใชเปนเกณฑ 
5. ประเมินโดยมีอคติลําเอียง 
6. ประเมินโดยถือเอาความสัมพันธสวนตัวกับผูรับการประเมิน 
7. ประเมินโดยไมรูหนาที่งานของผูรับการประเมินอยางชัดแจง 
8. ประเมินโดยใหความสําคัญแกคุณลักษณะหรือหัวขอประเมินบางขอมากเกินไป 

เชน ผูประเมินชอบการตรงตอเวลา จึงมักใหคะแนนในหัวขอที่เกี่ยวกับเวลาสูง 
9. ประเมินโดยใชตรรกะ (Logic) ผิดวิธี เชน ผูประเมินเชื่อวาคนดีตองทํางานดี 
10. ประเมินในเวลาที่ไมเหมาะสม ผูประเมินใชชวงเวลาในการประเมินขณะที่มีความ

พึงพอใจในผลงานของผูรับการประเมิน 
11. ประเมินโดยระมดัระวังเกี่ยวกับความรูสึกของผูรับการประเมินเกรงวาจะโกรธ จะ

เกลียด จะไมพอใจ 
12. ประเมินโดยกําหนดผลสรุปไวลวงหนาแลวพยายามใหคะแนนใหสอดคลองกัน 

3. ผูรับการประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ขาดความรูความเขาใจในแนวคิด หลักการ และวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

ทําใหเกิดการตอตาน 
2. ไมเห็นดวยกับวิธีการประเมิน 
3. ผูรับการประเมินบางคน ไมเขาใจเหตุผลในการประเมิน มุงแตสนใจแตเรื่องการ

ขึ้นคาจางและเงินเดือนเทานั้น 
4. ผูรับการประเมินบางคนไมเชื่อวาวิธีการประเมินจะใชกับลักษณะงานของตนได

อยางเหมาะสม 
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5. ผูรับการประเมินสวนมาก ไมไดรับรูผลการประเมินเปนระยะๆ 
6. ผูรับการประเมินบางคนนําผลการประเมินของตนไปเปรียบเทียบกับเพื่อนสนิทที่

ทํางานลักษณะตางกัน 
7. ผูประเมินบางคนไมยอมรับในคุณสมบัติของตัวผูประเมิน 
 

 2.1.3 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 21) 
 
 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานมีอยูมากมายหลายวิธี แตละวิธีจะมีความเหมาะสมกับการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานลักษณะใด ยอมขึ้นอยูกับลักษณะงาน การจัดแบงสวนงาน และมาตรฐาน
ตางๆที่กําหนดไวเปนสําคัญ โดยวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานในปจจุบัน สามารถแบงรูปแบบ
วธีิการประเมินไดเปน 4 ลักษณะใหญๆ คือ  

1. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดคุณลักษณะบุคคลเปนหลัก  
       (Trait Rating Based Approach) 

2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก  
       (Job Performance or Behavior Based Approach) 

3. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดผลสําเร็จของงาน หรือ วัตถุประสงคเปนหลัก  
     (Result or Objective Based Approach) 
4. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานแบบผสมผสาน 

        (Hybrid Approach / Hybrid System) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.1 แผนภูมิแสดงวิวัฒนาการของการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิธียึดคณุลักษณะ
บุคคลเปนหลัก 

วิธียึดพฤตกิรรมการ
ปฏิบัติงานเปนหลัก 

วิธียึดผลสําเร็จของงาน
หรือวัตถุประสงค เปน
หลัก 

 

วิธีผสมผสาน 

คุ ณ ลั ก ษ ณ ะ 
( Characteristic) / 
บุ ค ลิ ก ภ า พ 
(Personality) ของ
ตัวบุคคล 

พฤ ติ ก ร ร ม ก า ร
ปฏิบัติงานที่ทําให
งานสําเร็จ  

ผลสําเร็จของงานตาม
วั ต ถุ ป ร ะ ส ง ค  / 
เปาหมายที่กําหนดไว 

ผลสําเร็จของงานและ
พ ฤ ติ ก ร ร ม ก า ร
ปฏิบัติงานที่ทําใหสําเร็จ 
(ปริมาณและคุณภาพ) 

แผนภูมิแสดงวิวัฒนาการของการประเมินผลการปฏิบตัิงาน 
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จากที่ไดทราบถึงวิวัฒนาการของวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานจากทั้ง 4 วิธีขางตนไปแลว
นั้น จะพบวา ในปจจุบันไดมีการนําวิธีการประเมินผลขางตนไปใชเปนพื้นฐานโดยมีการประยุกต 
ใชใหเหมาะสมและเขากับวัฒนธรรมองคกรของตนเอง โดยตัวอยางวิธีการประเมินผลการปฏิบัติ 
งานที่ไดความนิยมในปจจุบัน เชน วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานแบบ 360 องศา (จากวิธีแบบ
ผสมผสาน), วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance 
Indicators) (จากวิธีแบบยึดผลสําเร็จของงานหรือวัตถุประสงคเปนหลัก), วิธีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานแบบ Competency (จากวธีิแบบยึดคุณลักษณะเปนหลัก) เปนตน  
 ซ่ึงในที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะรายละเอียดของวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรม
การปฏิบัติงานเปนหลัก (Job Performance or Behavior Based Approach) และวิธีการประเมินผล
การปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance Indicators) เพื่อใหเกิดความ
สอดคลองกับการใชงานของดัชนีวัดผลงานหลักที่มีการใชอยูแลวในระบบการบริหารงานคุณภาพ 
ISO 9001 : 2000 ของทางโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.2 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก (Job Performance or 
Behavior Approach) 
 
 สําหรับวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชวิธีนี้ จะเปนการเนนที่รูปแบบการประเมินผล
ที่เกี่ยวกับพฤติกรรมการปฏิบัติงานที่ทําใหงานบรรลุผลสําเร็จ ซ่ึงจะแบงออกเปน 12 วิธี คือ 
(อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 35-46) 
   

1. วิธีการประเมินแบบเนนเหตุการณสําคัญ (Critical Incidents) คือ ใหผูบังคับบัญชาจด
บันทึกเหตุการณหรือพฤติกรรมที่สําคัญของผูใตบังคับบัญชา หรือผูรับการประเมินแตละ
คนไวเปนหลักฐานทั้งในแงผลงานที่ประสบความสําเร็จและในแงผลงานที่ลมเหลว 

2. วิธีการบรรยายความ (Free Form Essay , Free Written Evaluation) คือ  ใหผูบังคับบัญชา
เขียนบรรยายเกี่ยวกับการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน โดยสวนใหญจะเนนในเรื่อง
ลักษณะของการปฏิบัติงาน จุดเดน จุดบกพรองของผูใตบังคับบัญชา ควรปรับปรุงเรื่อง
ใดบาง 

3. วิธีการประเมินผลตามแบบพรอบสต (Probst Rating Plan) คือ จัดทําการจัดลําดับแบบ
ความประพฤติหรือบุคลิกลักษณะไวประมาณ 100 กวารายการ ซ่ึงเปนลักษณะพฤติกรรม
ที่สังเกตไดงาย เชน เกียจคราน เคลื่อนไหวชา เร็วและวองไว แกเกินทํางาน เปนตน และมี
การใหระดับคะแนนหรือน้ําหนักไวในแตละพฤติกรรมเพื่อใชในการประเมิน 
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4. วิธีการประเมินโดยมีผูประเมินหลายคน (Multiple Rating) คือ มีหัวหนางาน 2-3 คนที่รู
ถึงการทํางานของคนงานเปนอยางดีเปนผูประเมิน หรือการอภิปรายงานของคนงานใน
การประชุมหัวหนาคนงาน 

5. วิธีการประเมินรวมกัน (Mutual Rating) คือ เนนการมีสวนรวมของพนักงานในทุกระดับ
ซ่ึงจะคลายกับวิธีการประเมินโดยมีผูประเมินหลานคน 

6. วิธีการประเมินโดยเพื่อนรวมงาน (Peer Rating) คือ ใหกลุมเพื่อนรวมงานเดียวกัน (Co-
Worker) เปนผูประเมิน ซ่ึงจะเหมาะกับการประเมินเลือกบุคคลขึ้นมาในตําแหนงงาน
ที่วางลง เนื่องจากผูรวมงานจะรูดีวาใครเหมาะสม 

7. วิธีการประเมินดวยตนเอง (Self-Appraisal) คือ ใหพนักงานพิจารณาผลงานของตนเองใน
ระยะเวลาที่ผานมา 

8. วิธีสัมภาษณผลงานกาวหนา (Progress Interview) คือ มุงเนนการมีสวนรวมในการ
ประเมินโดยคนงานเปนเรื่องสําคัญ และใชวิธีสัมภาษณเปนเครื่องมือสําคัญโดยมีหัวขอ 
ไดแก จุดหมายของงาน การแสดงการยอมรับผลงานที่ปรากฏ ขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุง เปนตน 

9. วิธีประเมินโดยวิธีสัมภาษณ (Field Interview Method) คือ เจาหนาที่ฝายบุคคลจะไปทํา
การสัมภาษณผูบังคับบัญชาที่เกี่ยวกับงานที่พนักงานรับผิดชอบ และรายละเอียดของ
บุคคลที่ตองการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

10. วิธีการประเมินแบบใชศูนยกลางการประเมิน (Assessment Center) คือ วิธีที่ใชประเมิน
หาศักยภาพของบุคลากรวาเหมาะสมกับงานที่ยังไมเคยมีประสบการณมากอนหรือไม 
โดยการทําแบบทดสอบหรือกิจกรรมกลุมแลวใหผูมีประสบการณคอยสังเกตุพฤติกรรม
และหาจุดแข็ง จุดออน 

11. วิธีการประเมินตามพฤติกรรมโดยอาศัยมาตราสวน (Behaviorally Anchored Rating 
Scales-BARS) คือ วิธีการประเมินแบบเนนเหตุการณสําคัญ (Critical Incidents) โดยการ
จัดกลุมประเภทของสภาพการปฏิบัติงานที่ดีและไมดี 5-10 ประเภท จากนั้นทําการถวง
น้ําหนักในแตละขอความ แลวนําไปใชในการประเมิน 

12. วิธีการประเมินตามพฤติกรรมที่ไดจากการสังเหตการณโดยอาศัยมาตราสวน (Behavioral 
Observation Scale) คือ การพัฒนามาจากวิธี BARS ที่มีขอจํากัดในการเขียนบรรยาย
ลักษณะเหตุการณสําคัญ แตเปลี่ยนมาใชเปนการกําหนดสเกลหรือระดับในแตละ
ขอความ 
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2.3  วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance   
Indicators)  
 
 สําหรับวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานวิธีนี้ จะเปนวิธีการประเมินผลที่ประยุกตมาจากวิธี 
การประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดผลสําเร็จของงาน หรือ วัตถุประสงคเปนหลัก (Result or 
Objective Based Approach) โดยวิธีนี้จะเปนการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานของพนักงานแตละ
คนกับเปาหมายหรือคามาตรฐานตามวัตถุประสงคหลักของการปฏิบัติงานนั้นๆที่กําหนดไว ดังนั้น
กอนที่การจะนําวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานนี้มาประยุกตใชกับองคกร จึงจําเปนตองทราบและ
ทําความเขาใจถึงนิยามและคุณลักษณะที่สําคัญของดัชนีวัดผลงานหลักเสียกอน 
 
 2.3.1 นิยามและคุณลักษณะสําคัญของดัชนีวัดผลงานหลัก (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต 
สัชฌุกร , 2549 : 85-86) 
 
 ดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI) คือ เครื่องมือหรือดัชนีที่ใชในการวัดหรือประเมินวาผลการ
ดําเนินงานที่สําคัญในดานตางๆขององคกรเปนอยางไร และสามารถบรรลุวัตถุประสงค หรือ
เปาหมาย หรือมาตรฐานที่กําหนดไวในแตละดานไดหรือไม โดยคุณลักษณะสําคัญของดัชนีวัดผล
งานหลัก มีดังนี้ 
 

1. มีความสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและกลยุทธขององคกร 
2. ควรแสดงถึงสิ่งที่มีความสําคัญตอองคกรเทานั้น ซ่ึงจะแบงออกเปน 2  ประเภท คือ 

1) ประเภทที่แสดงถึงผลการดําเนินงานที่สําคัญขององคกร หรือ Performance   
Indicators 

2) ดัชนีที่ใชวัดกิจกรรมหรืองานที่มีความสําคัญแตอาจไมคอยผิดพลาด แตถามีความ
ผิดพลาดเมื่อใดจะกอใหเกิดปญหาใหญหลวงตอองคกร ดัชนีวัดนี้เรียกวา Danger 
Indicators 

3. องคกรตองมีดัชนีวัดที่ชวยใหเห็นถึงผลการดําเนินงานในอนาคต แมวาในสิ่งที่องคกร
ตอง การวัดหรือประเมินมีเปนจํานวนมาก แตองคกรจะตองคัดเลือกเฉพาะดัชนีวัดที่
สําคัญ ทั้งหมดประมาณ 20-25 ตัวเทานั้น และรอยละ 80 ควรเปนดัชนีวัดดานอื่นที่ไมใช 
ดานการเงิน 

4. ดัชนีวัดจะตองประกอบดวย ดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicators) และดัชนีวัดที่เปนผล 
(Lagging Indicators) 
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1) ดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicators) เปนดัชนีวัดตัวช้ีนําที่ทําใหเกิดผลจาก
วัตถุประสงคที่กําหนด 

2) ดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging Indicators) เปนดัชนีวัดผลลัพธที่เกิดจากวัตถุประสงค
ที่กําหนด ซ่ึงเปนเพียงการบอกใหรูถึงสิ่งที่เกิดขึ้นในอดีต 

5. ดัชนีวัดที่สรางขึ้นจะตองมีบุคคลหรือหนวยงานรับผิดชอบทุกตัว 
6. ดัชนีวัดที่สรางขึ้นมาควรเปนดัชนีวัดที่องคกรสามารถควบคุมไดอยางนอย รอยละ 80 ทั้ง 

นี้เนื่องจากถาภายในองคกรประกอบดวยดัชนีวัดที่ไมสามารถควบคุมไดมากเกินไป จะ
ทําใหดัชนี วัดนั้นไมสามารถแสดงถึงความสามารถในการดําเนินงานที่แทจริงขององคกร 

7. ดัชนีวัดทุกตัวตองสามารถวัดได และสามารถหาขอมูลสนับสนุนในการวัด/ประเมินได 
8. ดัชนีวัดทุกตัวตองมีความชัดเจน (Validity of KPI) และเปนที่เขาใจของทุกฝายที่เกี่ยวของ 
9. ดัชนีวัดตองสะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินงานที่แทจริง หรือ แสดงใหเห็นถึงสิ่งที่ตอง 

การประเมิน 
10. ดัชนีวัดตองสามารถนําไปเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับองคกรหรือหนวยงานอื่นหรือ 

ผลดําเนินงานในอดีต (Comparability of KPI) 
11. ดัชนีวัดนั้นตองมีความสัมพันธกับดัชนีวัดอ่ืนในเชิงเปนเหตุและผล (Relationship with 

other KPIs) 
12. ดัชนีวัดตองชวยใหผูบริหารและพนักงานสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลงตางๆไดดีวา

การดําเนินงานของตนเอง ของหนวยงาน และขององคกรเปนอยางไร 
13. ดัชนีวัดจะตองไมกอใหเกิดความขัดแยงในองคกร 

 
 2.3.2 การจัดทําดัชนีวัดผลงานหลัก 
  
 จากที่ทราบแลววา คุณลักษณะที่สําคัญของดัชนีวัดผลงานหลักขอแรก คือ ตองมีความ
สอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและกลยุทธขององคกร เพื่อใหผลการปฏิบัติงานในแตละหนวย
สามารถเชื่อมโยง สนับสนุนและผลักดันใหองคกรเคลื่อนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงวิธีในการ
จัดทําและเชื่อมโยงดัชนีวัดผลงานหลักใหเขากับวิสัยทัศน พันธกิจ และกลยุทธนั้นจะเรียกวา การ
บริหารจัดการเชิงกลยุทธ 
 
  2.3.2.1 ความหมายของการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ 
 

“การบริหารจัดการเชิงกลยุทธ หมายถึง การเชื่อมโยงเขาดวยกันอยางมีประสิทธิภาพ
ของขั้นตอนตางๆ ระหวาง วิสัยทัศน (Vision) พันธกิจ (Mission) จุดมุงประสงค (Goal) 
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วัตถุประสงค (Objective) กลยุทธ (Strategy) และการปฏิบัติการ (Implementation)” (เอกสาร
ประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร , 2547) โดยคําขยายความของแตละ
สวน มีดังนี้  

1. วิสัยทัศน (Vision) หมายถึง จุดมุงหมายสูงสุดขององคกร ที่องคกรคาดหวังวาจะ
ไปใหถึงในอนาคต ซ่ึงโดยปกติจะกําหนดวิสัยทัศนไวระหวาง 5 ถึง 10 ป 

2. พันธกิจ(Mission) หมายถึง งานหรือภารกิจที่ตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวิสัยทัศนที่ตั้งไว 
3. จุดมุงประสงค (Goal) หมายถึง เปาหมายโดยรวม (Global Target) ที่จะปฏิบัติให

สําเร็จในแตละงานตามที่ระบุไวในพันธกิจ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.
ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 2547) โดยการกําหนดจุดมุงประสงคจะตองกําหนดผล
ที่ไดใหเกิดจากการเชื่อมโยงทุกๆมุมมองเขาดวยกัน 

4. วัตถุประสงค (Objective) หมายถึง เปาหมายเฉพาะ (Specific Target) สําหรับจุด
มุงประสงคนั้นๆ หรือเปนผลที่คาดวาจะไดจากการกระทําตามแผนกลยุทธและทํา
ใหบรรลุในพันธกิจ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 
2547) โดย “หนึ่งจุดมุงประสงค สามารถแตกยอยเปนไดหลายวัตถุประสงค” 

5. กลยุทธ (Strategy) หมายถึง ทิศทาง หรือ ส่ิงที่ตองการกระทํา หรือ กิจกรรมที่
ตองการปฏิบัติ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 
2547)  หรือแผนการที่ตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร โดย กล
ยุทธที่ดีควรมาจากการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายในองคกร 

  
2.3.2.2 ขั้นตอนการจัดทําการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ    (เอกสารประกอบการสอน   

ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร , 2547) 
 

1. กําหนดวิสัยทัศนขององคกร 
2. ทบทวนและจํากัดความพันธกิจขององคกร โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1) ตองสนับสนุนตอวิสัยทัศนใหเปนจริงอยางชัดเจน 
2) ตองเกิดจากการรวมกันตัดสินใจของผูบริหารและบุคลากรในองคกร  โดย

การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในและภายนอกองคกร (SWOT Analysis) 
การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคกร (รูเรา) 

- จุดแข็ง Strength) กิจกรรมและหรือทรัพยากรขององคกรที่มี
ความเดนเปนพิเศษ ไดแก ความเชี่ยวชาญของบุคลากร ขวัญ
กําลังใจและความเปนหนึ่งเดียวของบุคลากรในองคกร เครื่องมือ
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และเทคโนโลยีที่ทันสมัย วัฒนธรรมที่ดีและอบอุนหรือการเงินที่
มั่นคง เปนตน 

- จุดออน (Weakness) กิจกรรมและหรือทรัพยากรขององคกรที่ไม
มี หรือดอยกวาคูแขง ไดแก บุคลากรที่มีทักษะการทํางานมี
จํานวนนอย ขาดขวัญกําลังใจในการทํางานและไมมีความสามัคคี
กัน เครื่องมือและเทคโนโลยีที่ลาสมัย ระบบการตรวจวัดและการ
แสดงผลยังไมมีประสิทธิภาพ เปนตน 

การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร (รูเขา) 
- โอกาส (Opportunities) มีโอกาสอะไรบาง อยางไร ที่เกื้อหนุนให

องคกรสามารถบรรลุเปาหมายได เชน วัตถุประสงคหรือกิจกรรม
ขององคกรที่มีความสอด คลองกับนโยบายของรัฐ หรือความ
ตองการของเศรษฐกิจโลก สภาพจุดออนของคูแขง เปนตน 

- อุปสรรค (Treats) มีอุปสรรคอะไรบาง อยางไร ที่อาจทําให
องคกรไมสามารถบรรลุเปาหมายได เชน สภาพจุดแขงของคูแขง 
ภาวะเศรษฐกิจของประเทศหรือของโลกยังไมดีขึ้น ระเบียบ
ราชการไมเอื้อ อํานวย เปนตน 

3) ขอความในพันธกิจจะตองนิยามจุดมุงประสงคขององคกร และตองส่ือให
ทุกๆคนที่เกี่ยวของไดรับรู โดยทั่วไปจะมีความยาวตั้งแต 3 บรรทัดถึง 1 
หนากระดาษ 

4) ขอความในพันธกิจตองสามารถใชเปนเครื่องมือวัดสมรรถนะ  หรือ 
ประเมินความ สามารถขององคกรได 

3. กําหนดจุดมุงประสงคระยะยาวและวัตถุประสงค 
1) กําหนดจุดมุงประสงค (goal) ที่ตองการในอนาคต 
2) กําหนดวัตถุประสงค (Objective) ที่สอดคลองตามหลัก “SMART”  คือ 

- S (Smart)  ระบบุเปาหมายไดชัดเจน 
- M (Measure) กําหนดตัวช้ีวัดถึงความกาวหนาได 
- A (Assignable) กําหนดใหบุคคลคนเดียวดูแลรับผิดชอบได 
- R (Realistic) มีความเปนไปไดตามที่ทรัพยากรมีอยู 
- T (Time related)  ระบุระยะเวลาที่ตองการทําใหสําเร็จ 

4. วิเคราะหและ(คนหา) กําหนดยุทธวิธี เพื่อบรรลุวัตถุประสงคใหได โดยมีขั้นตอน
ในการพิจาณา ดงันี้ 
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1) พิจารณาวาอะไรคือส่ิงจําเปนที่ตองทําเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 
2) ประเมินและเลือกคําตอบหรือแนวทางที่ดีที่สุด 
3) กําหนดกิจกรรมที่ตองทํา 
4) จัดทําใหเปน “วิธีปฏิบัติการ” (Action Plans) 

5. ปฏิบัติตามแผนกลยุทธโดยจัดทําเปนโครงการ 
1) กําหนดทรัพยากรที่ตองใช ไดแก คน งบประมาณ วัสดุ เครื่องมือและ

เทคโนโลยี เปนตน 
2) กําหนดอํานาจ หนาที่และผูรับผิดชอบโครงการ 
3) จัดใหมีระบบการวางแผน ส่ังการ ติดตาม และควบคุมกิจกรรมตางๆของ

โครงการเพื่อใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
4) ระลึกเสมอวา หัวหนาโครงการและหรือผูควบคุมงาน คือ กุญแจสําคัญใน

การสรางขวัญและกําลังใจสูความสําเร็จของงาน 
5) จัดลําดับความสําคัญของโครงการที่ตองการกอนหรือหลัง 

    
 2.3.3 การแปลงดัชนีวัดผลงานหลักระดับองคกรสูผูบริหารระดับตางๆ (อลงกรณ มีสุทธา 
และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 86-87) 
 

การแปลงดัชนีวัดผลงานหลักระดับองคกรสูผูบริหารหรือพนักงาน จะทําใหดัชนีวัดในการ
ดําเนินงานของผูบริหารทุกระดับและหนวยงานทุกหนวยมีความสอดคลองกับองคกร (Alignment) 
โดยตัวผูบริหารระดับสูงจะเปนผูพิจารณาวาดัชนีวัดขององคกรตัวใดบางที่ตนเองจะตองรับผิดชอบ 
ซ่ึงรวมถึงดัชนีวัดที่เปนเหตุนําไปสูดัชนีวัดตัวอ่ืนๆ และเมื่อสามารถกําหนดดัชนีวัดของตนไดแลว 
จึงแปลงไปสูผูบริหารระดับรองลงๆไป 

การแปลงดัชนีวัดจากผูบริหารระดับสูงลงมายังพนักงานระดับลาง สามารถดําเนินการได
หลายวิธี ไดแก 

1. วิธี Top-down Approach โดยผูบริหารระดับสูงเปนผูกําหนดดัชนีวัดของผูใตบังคับบัญชา
วาประกอบดวยตัวไหนบาง วิธีนี้ใชในกรณีที่ผูบริหารมีความรูหรือมีขอมูลที่ดีเกี่ยวกับ
งานที่ผูใต บังคับบัญชาทํา 

2. ผูบริหารและพนักงานรวมกันกําหนดดัชนีวัดของพนักงานแตละคนโดยจะตอง
สอดคลอง และเกื้อกูลตอดัชนวีัดของผูบริหาร 
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 2.3.4  การประเมินผลการปฏิบัติงานดวย Balanced Scorecard Model (BSC) 
 

สําหรับการประเมินผลการปฏิบัติงานดวย Balanced Scorecard หรือ BSC นี้ นับวา เปน
เครื่องมือที่ชวยในการบริหารจัดการที่ไดรับความนิยมมากในปจจุบัน เนื่องจาก (สุวัฒน ศิรินิรันดร, 
2549: 6) 

1. เปนเครื่องมือแปลงวิสัยทัศน แผนกลยุทธขององคกรไปสูการปฏิบัติ 
2. เปนเครื่องมือที่ทําใหการปรับปรุง  พัฒนา    กลไกตางๆภายในองคกรเปนไปอยางครอบ 

คลุมและมีความสมดุลทั้ง 4 มุมมอง คือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมอง
ดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา 

3. เปนเครื่องมือที่ใชในการติดตามผลการดําเนินงานที่มีแผนปฏิบัติการ  เปาหมาย
ความสําเร็จ กําหนดไวอยางชัดเจน 

4. ใชเปนเครื่องมือในการประเมินผลและวัดระดับความสามารถขององคกรและหนวยงาน 
5. ใชเปนเครื่องมือในการประเมินความสามารถขององคกร    ในลักษณะการเปรียบเทียบ 

(Benchmarking) กับคูแขงทางธุรกิจ 
 

ดังคํานิยามที่ Kaplan และ Norton ไดกลาวไววา “BSC นั้นถือเปนเครื่องมือทางดานการ
จัดการที่ชวยในการนํากลยุทธไปสูการปฏิบัติ (Strategic Implementation) โดยอาศัยการวัดหรือการ
ประเมิน (Measurement) ที่จะชวยทําใหองคกรเกิดความสอดคลอง เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน และ
มุงเนนในสิ่งที่มีความสําคัญตอความสําเร็จขององคกร (Alignment and focused)” (ผศ.ดร.พสุ  
เดชะรินทร, 2548: 4) 
 

2.3.4.1 องคประกอบของ BSC 
 

จากคํานิยามขางตน จะพบวา BSC เปนเครื่องมือท่ีชวยในการวัดหรือประเมินองคกร 
โดยสามารถจัดทําไดโดยการสราง “เคาโครง (Framework) หลายมิติที่ใชสําหรับกําหนด 
ดําเนินการและบริหารจัดการกลยุทธทุกระดับโดยมีการเชื่อมโยงวัตถุประสงค (Objectives) 
แผนงาน โครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) และการวัดผลหรือการประเมิน (Measures) กับ
กลยุทธองคกร” (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร, 2549: 80) ดังรูปที่ 2.2 
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การเงิน 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหบรรลุผล
ทางการเงิน เราควร
ดําเนินกิจการอยางไร
ในสายตาของผูถือ
หุน?     

 
 

 
         

                
 
 

 
การเรียนรูและการพัฒนา 

วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    
    

เพื่อใหบรรลุตาม
วิสัยทัศน เราจะ
สามารถธํารงรักษา
ขีดความสามารถใน
การปรับปรุงและ
พัฒนาอยางไร?     

 
รูปที่ 2.2 แผนภูมิแสดงการแปลงวิสัยทัศนและกลยุทธออกเปน 4 มุมมอง 
 
จากรูปที่ 2.2 จะพบวา BSC จะประกอบดวยมุมมองทั้งหมด 4 มุมมอง ไดแก มุมมอง

ดานการเงิน (Financial Perspective) มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) มุมมองดาน
กระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) และมุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา 
(Learning and Growth Perspective) โดยแตละมุมมองจะประกอบดวย (อลงกรณ  มีสุทธา และ 
สมิต สัชฌุกร , 2549 : 80-83) 

 
1. วัตถุประสงค คือส่ิงที่องคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุผลในดานตางๆ ดัง

ตารางที่ 2.1  
 

ลูกคา 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชน ี
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหบรรลุตาม
วิสัยทัศนที่ต้ังไว เรา
ควรดําเนินการหรือ
ปฏิบัติอยางไร ใน
สายตาของลูกคา?     

กระบวนการภายใน 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหผูถือหุนและ
ลูกคามีความพึงพอใจ 
เราจะตองเรงปรับปรุง
กระบวนการในการ
ดําเนินงานใดบาง?     

วิสัยทัศน 
และ 

กลยุทธ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางวัตถุประสงคในมุมมองดานตางๆ 
 

มุมมอง 
(Perspective) 

วัตถุประสงค (Objective) 

ดานการเงิน มุงเนนใหทราบวากลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นและการนํากลยุทธไปใชในทางปฏิบัติกอใหเกดิ
ผลดีตอการดําเนินงานขององคกรหรือไมโดยทั่วไปประกอบดวยวัตถุประสงคสําคัญ  
2 ประการ คือ 

- การเพิ่มขึ้นของรายได (Revenue Growth) 
- การลดลงของตนทุน (Cost Reduction) หรือ การเพิ่มขึ้นของผลิตภาพ 

(Productivity Improvement) 
ดานลูกคา ประกอบดวยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญ 5 ประการ คือ 

- สวนแบงการตลาด (Market Share) 
- การรักษาลูกคาเดิม (Customer Retention) 
- การแสวงหาลูกคาใหม (Customer Acquisition) 
- ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 
- กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

ดานกระบวนการ
ภายใน 

มีวัตถุประสงคเพื่อใหกระบวนการภายในที่สําคัญๆสามารถนําเสนอคุณคาที่ลูกคา
ตองการและชวยใหบรรลุวัตถุประสงคภายใตมุมมองดานการเงิน ทั้งนี้ไดนําแนวคิด
เกี่ยวกับหวงโซแหงคุณคา (Value Chain) ของ Michael E. Porter มาใชในการบริหาร
จัดการกระบวนการภายในองคกร ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมหลักและกิจกรรมรอง 
กิจกรรมหลัก 

- กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการไดรับ การขนสง การจัดเก็บและการแจกจายวัตถุดิบ 
(Inbound Logistics) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการเปลี่ยนหรือการแปรรูปวัตถุดิบตางๆ ออกมาเปนสินคา 
(Operations) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดเก็บ รวบรวม จัดจําหนายสินคาและบริการที่ผลิต
แลวไปยังผูบริโภค (Outbound Logistics) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการชักจูงใหซ้ือสินคาและบริการ (marketing and Sales) 
- กิจกรรมที่ครอบคลุมถึงการใหบริการเพื่อเพิ่มคุณคาหรือบํารุงรักษาสินคารวมทั้ง

การบริการหลังการขาย (Customer Service) 
กิจกรรมรอง 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการจัดหาหรือจัดซื้อ (Procurement) 
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มุมมอง 
(Perspective) 

วัตถุประสงค (Objective) 

- กิจกรรมตางๆที่ชวยในการเพิ่มคุณคาแกสินคาหรือกระบวนการ (Technology 
Development) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resource Management) 
- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการทั่วไปในองคกร การวางแผน การบัญชี 
      และการเงิน เปนตน (Firm Infrastructure) 

ด านการ เรี ยนรู
และการพัฒนา 

ภายใตมุมมองดานนี้ องคการจะตองพิจาณณาวาในการบรรลุวัตถุประสงคดานการเงิน 
ลูกคา ดานกระบวนการภายใน องคกรจะตองมีการเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไร 
ดังนั้นวัตถุประสงคในดานนี้ ไดแก 

- ดานทรัพยากรบุคคล 
o ทักษะความสามารถของพนักงาน 
o ทัศนคติและความพึงพอใจของพนักงาน 
o อัตราการเขาออกของพนักงาน (Turnover) 

- วัฒนาธรรมและรบบจูงใจที่เอื้ออํานวยในการทํางานของพนักงาน 
- การมีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
 
ทั้งนี้ วัตถุประสงคของมุมมองตางๆ จะตองมีความสัมพันธกันในเชิงเหตุและผล 

โดยวัตถุประสงคในมุมมองการเรียนรูและการพัฒนาสัมพันธกับวัตถุประสงคในมุม 
มองกระบวนการภายใน วัตถุประสงคในมุมมองกระบวนการภายในสัมพันธกับวัตถุ 
ประสงคในมุมมองลูกคา วัตถุประสงคในมุมมองลูกคาสัมพันธกับวัตถุประสงคในมุม 
มองดานการเงิน ความสัมพันธที่เชื่อมโยงกันเหลานี้เปนจุดสําคัญของ BSC ในอันที่จะ
บรรลุวิสัยทัศน และกลยุทธขององคกร ดังตัวอยางในรูปที่ 2.3  

2. ดัชนีวัดผลงานหลัก (measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแก ดัชนีวัด
ของวัตถุประสงคแตละดาน ซ่ึงตัวช้ีวัดเหลานี้จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวา
องคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม 

3. เปาหมาย (Target) ไดแก เปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุของดัชนี
วัดแตละประการ 

4. แผนงาน โครงการ หรือกิจกรรม (Initiatives) เปนสิ่งที่องคการจะจัดทําเพื่อให
บรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังมิใชแผนปฏิบัติการ เปนเพียงแผนงาน 
โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่ตองการ 

 



 

 

19 

อยางไรก็ตาม ในทางปฏิบัติเมื่อมีการกําหนดเปาหมายที่ตองการวัดหรือประเมิน จะ 
ตองมีฐานขอมูลปจจุบัน (Baseline Data) ประกอบ เพื่อใหสามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายที่
กําหนด ทั้งนี้เปาหมายจะตองสูงกวาหรือดีกวาขอมูลปจจุบัน 

 
 
 
 



  

 

มุมมอง 
(Perspective) 

แผนที่กลยุทธ 
( Strategic map ) 

วัตถุประสงค 
( Objective ) 

ดัชนีวดัผลงานหลัก 
( KPIs ) 

ขอมูลปจจุบัน 
( Baseline data ) 

เปาหมาย 
( Target ) 

แผนงาน โครงการกิจกรรม
(Initiative) 

การเงิน 
 

การแสวงหาลูกคาใหม รายไดจากลูกคาใหม/รายได
ทั้งหมด 

10 % 15 % - 

การหาลูกคาใหม 
 

จํานวนลูกคาที่เพิ่มขึ้น 
 ยอดขายตอลูกคา 1 ราย 

2,000 ราย 
100,000 บาท 

2,500 ราย 
150,000 บาท 

- ออก Promotion ใหม 
- เพิ่มบริการที่หลากหลาย 

ลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 

การบริการที่ดี อัตราการเรียกรองจากลูกคา 
 ความเร็วในการใหบริการ 

ไมเกิน 20 % 
 
ไมเกิน 1 ชั่วโมง 

ไมเกิน 15 % 
 
ไมเกิน 50 นาที 

- นําระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ 
มาใชในการใหบริการ 
- จัดระบบฐานขอมูลลูกคา 

กระบวนการ
ภายใน 
 

การจัดสงที่รวดเร็ว รอยละของการสงของที่ไม
ตรงเวลา 

ไมเกิน 20 % ไมเกิน 15 % - นําระบบบารโคด  
  (Barcode) มาใช 
 

การเรียนรูและ
การพัฒนา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน 

จํานวนวันในการอบรมตอป 
อัตราการเขา-ออก 

7 วัน 
 
15  % 

10 วัน 
 
10 % 

- จัดทําแผนการอบรมอยาง 
   ตอเนื่อง 
 - จั ดกิ จกรรมพนักง าน
สัมพันธ 

ที่มา : ปรับปรุงจากพสุ เดชะรินทร , เสนทางจากกลยุทธสูการปฏิบัติดวย Balanced Scorecard และ Key Performance Indicators (กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 2544) ,น.33. 

รูปที่ 2.3 ตารางแสดงแผนทีก่ลยุทธ วัตถุประสงค ดัชนีวดัผลงานหลัก เปาหมายและแผนงาน 

การเพิ่มขึ้นของรายได 

รายไดจากลูกคาใหม 

การแสวงหาลูกคาใหม 

การบริการที่ดี ราคาเหมาะสม 

กระบวนการ
จัดสงที่รวดเร็ว 

กระบวนการ
ผลิตที่ดี 

เทคโนโลยี
สารสนเทศ 

ทักษะของ
พนักงาน 

 20 

user
Text Box
20
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2.3.4.2 กระบวนการในการจัดทํา BSC 
 

จากที่ทราบในตอนตนแลววา BSC นั้นจะเปนเครื่องมือที่เกี่ยวของกับการแปลง
วิสัยทัศนและแผนกลยุทธ ดังนั้น ขั้นตอนในการจัดทํา BSC จึงจะมีลักษณะใกลเคียงกับ
ขั้นตอนในหัวขอที่ 2.3.2.2 ขั้นตอนการจัดทําการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ซ่ึงจะประกอบไป
ดวยข้ันตอนตางๆ ดังนี้ 

1. การวิเคราะหทางกลยุทธ ไดแก การทํา SWOT Analysis เพื่อใหทราบทิศทางและกล
ยุทธขององคกรอยางชัดเจน 

2. กําหนดวิสัยทัศน และกลยุทธองคกร โดยกําหนดเปนกลยุทธที่สําคัญขององคกร 
3. วิเคราะหและกําหนดวา BSC ขององคกรควรจะมีทั้งหมดกี่มุมมอง (มีมากกวา 4 

หรือนอยกวา 4 มุมมองไดตามความเหมาะสมขององคกรนั้นๆ) และแตละมุมมอง
ควรมีความสัมพันธกันอยางไร 

4. จัดทําแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ระดับองคกร โดยกําหนดวัตถุประสงคที่สําคัญ
ภายใตแตละมุมมอง โดยพิจารณาวาในการที่องคกรจะสามารถดําเนิน งานและบรรลุ
วิสัยทัศนและกลยุทธขององคกรไดนั้น จะตองบรรลุวัตถุ ประสงคดานใดบาง 

5. ถาภายใตแตละมุมมองประกอบดวยวัตถุประสงคจํานวนมาก ผูบริหารจะตองมีการ
จัดลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคแตละประการ  โดยเทียบกับการที่
วัตถุประสงคนั้นจะชวยใหองคกรบรรลุวิสัยทัศนที่ตองการหรือไม 

6. จะตองมีการสรางความเชื่อมโยงระหวางวัตถุประสงคในแตละดานอยางชัดเจนใน
ลักษณะความสัมพันธในเชิงเหตุและผล โดยใหมีเกิดความสมดุลซ่ึงกันและกัน เชน 
ความสมดุลระหวางวัตถุประสงคระยะสั้นกับวัตถุประสงคระยะยาว ความสมดุล
ระหวางดัชนีวัดที่ใชวัดตนทุน (Cost Measures) กับดัชนีวัดที่ใชวัดในเรื่องที่มิใช
ตนทุน (Non-Cost Measures) ความสมดุลระหวางดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging 
Indicator) กับดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicator) และความสมดุลระหวางมุมมอง
ผลการดําเนินงานภายนอก (External Performance Perspective) กับมุมมองผลการ
ดําเนินงานภายใน (Internal Performance Perspective) 

1) กลุมผูบริหารระดับสูงจะตองมีการประชุมรวมกันเพื่อยืนยันและเห็นชอบใน
แผนที่กลยุทธที่สรางขึ้น 

- การจัดทําดัชนีวัด 
- การกําหนดเปาหมาย โดยอาศัยขอมูลในปจจุบัน 
- การจัดทําแผนงาน โครงการ และกิจกรรมตางๆ ที่ตองทํา เพื่อชวยให

บรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น 
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2) ภายใตวัตถุประสงคแตละประการนั้น     จะตองกําหนดรายละเอียดของวัตถุ 
ประสงค นั้นในดานตางๆ ทั้งในดานของดัชนีวัดฐานขอมูลในปจจุบัน 
เปาหมายที่ตองการบรรลุ รวมทั้งแผนงาน กิจกรรมหรือโครงการ (Initiatives) 
ที่จะตองทํา 

 
เมื่อจัดทําแผนงานหรือโครงการเสร็จแลว สามารถที่จะแปลง (Cascade) ดัชนีวัดและ

เปาหมายระดับองคกรใหเปนของผูบริหารรองลงไปเพื่อใหผูบริหารระดับรองๆลงไปไดจัดทํา
แผน ปฏิบัติการตามแผนงานหรือโครงการหลัก และกําหนดดัชนีวัดใหกับผูบริหารในระดับ
รองๆลงไป จนถึงตัวพนักงานแตละคน  

ซ่ึงการแปลงดัชนีวัดสูตัวพนักงานนั้น เรียกวา Personnel Scorecard โดยมีหลักสําคัญใน
การจัดทําดังตอไปนี้ 

1. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ควรประกอบดวยวัตถุประสงคและดัชนีวัด
อยางนอย 1 ตัวจากมุมมองแตละดาน 

2. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ไมควรมีดัชนีวัดเกิน 15 ตัว เนื่องจากหากมี
ดัชนีวัดมากเกินไป จะทําใหเสียเวลามากเกินไปในการติดตามขอมูลและดัชนีวัด 

3. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ควรประกอบดวยดัชนีวัดที่สนับสนุนและ
สอดคลองกับดัชนีวัดของผูบังคับบัญชาตนเองและควรประกอบดวยดัชนีวัดที่เปน
เหตุ (Leading Indicators) และดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging Indicators) 

4. ผูที่เปนผูบังคับบัญชาทั้งระดับตน ระดับกลาง และระดับสูง จะตองมีวัตถุ ประสงคที่
เกี่ยวของกับการพัฒนาผูใตบังคับบัญชาของตน 

5. ภายใน Personnel Scorecard ของพนักงานแตละคนนั้น ควรจะประกอบดวยวัตถุ 
ประสงคและดัชนีวัดที่แสดงถึงความรวมมือหรือสนับสนุนการทํางานของฝายหรือ
แผนกอื่นดวย เพื่อมิใหการกําหนดดัชนีวัดเปนการทําใหพนักงานแตละคนมุงเนนแต
ผลการดําเนินงานของตนเองมากเกินไป 

6. การเปลี่ยนแปลงใดๆ ภายใต Scorecard สวนบุคคลของพนักงานจะตองไดรับความ
เห็นชอบรวมกนัระหวางผูบังคับบัญชาและพนักงานผูนั้นโดยตรง 

 
  2.3.4.3 ตัวอยางมุมมองตางๆ 
 

ในการจัดทําหรือกําหนดดัชนีวัดผลงานหลักใหกับองคกรนั้น จําเปนตองมีการกําหนดเคา
โครง (Framework) เพื่อใชเปนกรอบในการเชื่อมโยงวัตถุประสงคในแตละดานหรือมุมมองที่
ตองการจะวัดหรือประเมินใหเขากันและมีความสอดคลองกับเปาหมายและแผนกลยุทธที่ตั้งไว 
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โดยภายในเคาโครงสามารถมีไดมากกวาหนึ่งดานหรือหนึ่งมุมมองได  ตัวอยางเชน 
- ดานการเงิน, ไมเกี่ยวกับการเงิน : (Financial / Non-Financial) 
- ดานระดับ, ประเภทกิจกรรม : กิจกรรมเพื่อการพัฒนา / งานประจํา (Strategic , 

Normal  Operation) 
- ดานหนาที่ : ติดตาม / ผลักดัน-ตรวจสอบ (Monitoring / Lag-Drive) 
- ดานระบบ : ปจจัยนําเขา / กระบวนการ / ผลลัพธ (Input / Process / Output) 
- ดานเกณฑเวลา : ระยะเวลาสั้น / ระยะเวลายาว (Short/Long Term) หรือ 

ระยะเวลาที่ใช (Timing) 
- ดานคุณภาพ, การดําเนินการ : ประสิทธิภาพ / ประสิทธิผล / ผลผลิต (Efficiency 

/ Effectiveness / Productivity) 
- ดานมุมมอง : เชิงบวก / เชิงลบ (Positive / Negative Viewpoint) 
- ดานคุณลักษณะ : เชิงคุณภาพ / เชิงปริมาณ (Quality / Quantity) 
- ดานตนทุน, ไมใชตนทุน : (Cost / Non-Cost) 
- ดานการสงมอบ : (Delivery) 
- ดานความปลอดภัย : (Safety) 
- ดาน ส่ิงแวดลอม : (Environment) 
- ดานลูกคา : สวนแบงการตลาด / การรักษาลูกคาเดิม / กําไรตอลูกคา / ความพึง

พอใจของลูกคา (Market Share / Customer Retention / Customer Profitability / 
Customer Satisfaction) 

- ดานการเรียนรูและพัฒนา : การฝกอบรม / ทักษะพนักงาน / (Training / Skill) 
- อ่ืนๆ 

 
2.4 ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 
 
 2.4.1 ท่ีมาและความสําคัญ 
 

สําหรับคําวา “ระบบ จะหมายถึง การทํางานหรือกิจกรรมที่สามารถมีเอกสารอธิบายการทํางาน
นั้นๆไดและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องภายใตสภาวะที่ยืดหยุน” (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 53)  ซ่ึง
ระบบการบริหารงานองคกรที่ไดรับความนิยมมากในปจจุบัน ไดแก ระบบการบริหารคุณภาพตาม
อนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 โดยเปนระบบการบริหารคุณภาพที่ไดมีการปรับปรุงมาจาก 
ระบบ ISO 9000 : 1994 ซ่ึงเปนไปตามหลักการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานที่กําหนดไวใหมีการ
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เปลี่ยนแปลงทุก 5 ป ทั้งนี้เพื่อใหมาตรฐานมีความเหมาะสมกับการใชงานมากขึ้น โดยสามารถเขียน
เปนโครงสรางอนุกรมมาตรฐานไดดังนี้ (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 67) 

 

 
 

และเนื้อหาที่สําคัญที่ไดมีการเปลี่ยนแปลง มีดังนี้ (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 65-66) 
1. มุงเนนการบริหารทางดานกระบวนการมากขึ้น จะเนนการกําหนดบทบาทหนาที่ ความ

รับผิดชอบของทุกฝายในกระบวนการทํางานขององคกร เพื่อที่จะควบคุมกระบวน การผลติ 
และหรือบริการทั้งทางดานอุตสาหกรรมการผลิตและดานการบริการ 

2. ใหความสําคัญตอเร่ืองการวางแผนคุณภาพ โดยมีการเพิ่มหัวขอเพื่อใหเกิดเปนกลยุทธใน
การวางแผน เพื่อใหผูถือหุน และลูกคาเชื่อมั่นวา การจัดทําแผนคุณภาพนั้นไดสอดคลองกับ
ความตองการและขอกําหนดของลูกคา 

3. เนนเรื่องโครงสรางพื้นฐาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน 
4. เพิ่มบทบาทของฝายบริหารระดับสูงขึ้น ทั้งในเรื่องความมุงมั่นในการจัดทําและปรับปรุง

ระบบบริหารงานคุณภาพ การใหความสําคัญกับลูกคา รวมทั้งความมั่นใจในนโยบาย
คุณภาพและวัตถุประสงคดานคุณภาพ 

5. เพิ่มขยายขอกําหนดทางดานการจัดการทรัพยากรมนุษย มีการพัฒนา ปรับปรุงทางดาน
การศึกษาและการฝกอบรมแกพนักงาน โดยพิจารณาถึงส่ิงอํานวยความสะดวกและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน 

6. เพิ่มบทบาทการทบทวนโดยฝายบริหาร เพื่อเพิ่มความเชื่อมั่นใหแกลูกคา 
7. เนนเรื่องความสําคัญของลูกคามากขึ้น โดยคํานึงถึงความตองการและขอกําหนดของลูกคา 

และนําเอาความพึงพอใจของลูกคามาปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 

ISO 9000 

ISO 9004 ISO 9001 

โดยโครงสรางจะประกอบดวย ระบบการบริหารคุณภาพ 4 ฉบับ ดังนี ้
1. ISO 9000 = ระบบบริหารคณุภาพ - หลักการและคําศัพท 
2. ISO 9001 = ระบบบริหารคณุภาพ - ขอกําหนด 
3. ISO 9004 = ระบบบริหารคณุภาพ - แนวทางสําหรับการปรับปรุงการปฏิบัติ 
4. ISO 10011 หรือ ISO 9011 : มาตรฐานผูตรวจประเมนิ (ตีพิมพปลายป 2001) 
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8. เนนเรื่องขอมูลขาวสาร การสื่อสารที่ชัดเจนทั้งภายในและภายนอกองคกร 
9. เนนเรื่องการปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง โดยใชหลักของ Dr. Deming คือ วงลอคุณภาพ 

PDCA ในสวนของการบริหารกระบวนการรวมกับการวัดผล การวิเคราะห เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง 

10. ยุบมาตรฐาน ISO 9001 , ISO 9002 และ ISO 9003 ในป 1994 เปนมาตรฐานฉบับเดียว คือ 
ISO 9001 

11. ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงคําศัพทใหตีความงายขึ้น 
12. ลดขอกําหนดเรื่องคูมือ ขั้นตอนการทํางานลง 

 
2.4.2 โครงสรางการบริหาร ISO 9000 : 2000 (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 90-92) 

   
จากผังโครงสรางการบริหารคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 ในรูปที่ 2.3 จะสามารถ

แสดงใหเห็นถึงความเกี่ยวโยงกันของ ISO 9000, ISO 9001 และ ISO 9004 ที่มีความสัมพันธกันใน
รูปแบบการบริหารระบบบริหารคุณภาพขององคกร ดังนี้ 

1. ISO 9000 : Quality Management System _ Fundamentals and Vocabulary คือ ระบบ
บริหารคุณภาพ หลักการเบื้องตนและคําศัพท    

มาตรฐานจะกลาวถึงหลักการบริหารคุณภาพ 8 ประการ ที่ตองยึดเปนแนวหลักนํามาเปน
พื้นฐานในการกําหนดขอกําหนดไว เพื่อปฏิบัติใหเกิดคุณภาพในองคกร หลักการบริหารทั้ง 8 
ประการ จึงเปรียบเสมือนเสาหลักในการจัดทําระบบบริหารคุณภาพ เปนพื้นฐานที่สําคัญของการราง
มาตรฐานป 2000 ซ่ึงผูบริหารระดับสูงจะตองทําความเขาใจเพื่อนํามาตรฐานไปปรับใชอยางเขาใจ 
เปนสงผลดีตอการดําเนินธุรกิจ 
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รูปที่ 2.4 ผังโครงสรางการบริหารคุณภาพตามาตรฐาน ISO 9000 :2000 
 

1. องคกรตองใหความสําคัญกับลูกคา    โดยรับเอาความตองการหรือขอกําหนดของ
ลูกคามาปรับใหเปนขอกําหนดขององคกร เพื่อจะไดมีการปฏิบัติตามนั้นและ
ปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น 

2. สภาวะความเปนผูนํา หนาที่หลักคือการจัดทําแนวทาง และวัตถุประสงคในองคกร
ใหเปนหนึ่งเดียวชัดเจนในการบริหารงาน และทําการเผยแพรและประชาสัมพันธให
สมาชิกในองคกรไดรับทราบ พรอมกับสรางบรรยากาศภายในองคกร 



 

 

27 

3. การมีสวนรวมของสมาชิกภายในองคกร การจัดทําระบบริหารคุณภาพนั้น องคกร
ตองกําหนดบทบาทหนาที่ใหสมาชิกทุกคน ทุกระดับภายในองคกรไดมีสวนรวมใน
การจัด ทํา เพื่อใหแตละคนไดแสดงความสามารถอยางเต็มที่ 

4. การดําเนินงานเปนกระบวนการ หรือการประยุกตใชกระบวนการ หมายถึงการนํา
ระบบบริหารคุณภาพไปใช โดยมีการพิจารณาในเชิงของกระบวน การ คือมีปจจัย
นําเขา (Input) ผลท่ีไดรับ (Output) ทรัพยากร (Resource) และขอกําหนด 
(Requirement) ทั้งนี้ เพื่อใหสามารถมีการควบคุมกระบวนการ  และประเมิน
ประสิทธิผลของกระบวนการนั้นได 

5. ความเปนระบบในดานการบริหาร คือ การไดมีการเชื่อมโยงความสัมพันธของ
กระบวนการตางๆเขาดวยกัน เพื่อการสงผานขอมูลและผลผลิตที่ถึงกัน และสามารถ
กระจายวัตถุประสงคคุณภาพขององคกรสูกระบวนการยอยๆตอไป เพื่อการควบคุมได 

6. การปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง ถือเปนนโยบายหลักและเปนเปาหมายตลอดไป
ขององคกรที่จะตองดําเนินการ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาตลอดเวลา 

7. การตัดสินใจบนขอเท็จจริง เมื่อมีการวิเคราะหและการตัดสินใจ จะตองใชขอมูล
ขอเท็จจริง ดังนั้นจึงตองมีการวางระบบการเก็บขอมูล และทําการวิเคราะหเพื่อใชใน
การตัดสินใจอยางชัดเจน รวม ทั้งลูกคา ผูสงมอบ ฝายบริหารและพนักงานดวย 

8. สัมพันธภาพกับผูสงมอบ คือ ความสัมพันธที่ดีของบุคลากรในองคกรกับผูให 
บริการ ผูสงมอบซึ่งตองพึ่งพาอาศัยซ่ึงกันและกัน 

 
2. ISO 9001 : Quality management system – Requirement คือ ระบบบริหารคุณภาพ – 

ขอกําหนด 
ในมาตรฐานฉบับนี้ใหมีการดําเนินงานเปนกระบวนการในการบริหารคุณภาพในขอที ่0.2 และ

มีการระบุไวในขอกําหนด 4.1 วา ในการจัดทําระบบริหารคุณภาพนั้น องคกรตองระบุกระบวนการ
ตางๆที่จําเปนสําหรับระบบบริหารคุณภาพและมีการปรับใชตลอดทั่วทั้งองคกร กําหนดลําดับ
ขั้นตอนการทํางาน และปฏิสัมพันธตอกันของกระบวนการตางๆ เฝาติดตาม วิเคราะหกระบวนการให
ดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และในขอกําหนด 5.4.2 ใหมีการ
วางแผนสอดคลองถึงกระบวนการตางๆทั้งหมดขององคกรดวย ดังนั้นการจัดทําระบบบริหารคุณภาพ 
จึงใชการดําเนินงานเปนกระบวนการ 

ในมาตรฐาน ISO 9001 ประกอบดวยขอกําหนดหลัก 5 ขอคือ ขอกําหนด 4,5,6,7 และ 8 การ
บริหารคุณภาพตามขอกําหนดของมาตรฐานเปนการดําเนินงานเปนกระบวนการ โดย 

1. ขอกําหนดหลักที่ 4 เปนการอารัมภบทถึงขอกําหนดทั่วไป และขอกําหนดของระบบ
เอกสารทั่วไป 
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2. ขอกําหนดหลักที่ 5 คือ ความรับผิดชอบดานการบริหาร ไดเนนถึงความสําคัญของ
ลูกคา โดยพิจารณาถึงความตองการของลูกคา และผูมีสวนเกี่ยวของ เพื่อใชเปน
ขอมูลในการกําหนดปจจัยนําเขา 

3. ขอกําหนดหลักที่ 6 คือ การบริหารจัดการทรัพยากร โดยเปนสวนสนับสนุนในการ
ผลิตและบริการ ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของปจจัยนําเขา 

4. ขอกําหนดหลักที่ 7 คือ การจัดทําผลิตภัณฑ ซ่ึงจะเปนการเขาสูกระบวนการการผลิต 
ซ่ึงตองดําเนินการเปนกระบวนการอยางตอ เนื่องจนไดผลิตภัณฑ (Output) 

5. ขอกําหนดหลักที่ 8 คือ การวัด วิเคราะหและปรับปรุง โดยจะเปนการวัดและ
วิเคราะหความพึงพอใจของลูกคาและผูเกี่ยวของ อันเปนการนําเขาสูการปรับปรุง
ระบบริหารคุณภาพอยางตอเนื่องตอไป 

 
3. ISO 9004 : Quality management system – Guidelines for performance improvements คือ 

ระบบบริหารคุณภาพ – ขอแนะนําในการปรับปรุงสมรรถนะ 
ขอแนะนําในการปรับปรุงสมรรถนะเพื่อเปนการเพิ่มศักยภาพในการพัฒนาปรับปรุงองคกร

อยางตอเนื่องตลอดระยะเวลา 3 ปที่ไดรับรองมาตรฐานคุณภาพ มีการวิเคราะหปญหาที่จะนํามา
ปรับปรุงแกไข โดยการนําเอาวงจรเดมมิ่ง คือ ขั้นตอน PDCA มาปรับใช เมื่อสามารถแกไขสําเร็จแลว 
ก็กําหนดเปนมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นอีกในอนาคตรวมถึง
การรักษาและปรับปรุงขีดความสามารถและสมรรถนะขององคกรตลอด เวลา จากนั้นก็มีการ
ตั้งเปาหมายนําเขาขั้นตอนขั้นตอไปโดยการใชวงจรอีกครั้งหนึ่ง นําเอาประสบการณจากวงจรแรกมา
วางแผนและดําเนินกิจกรรมจามวงจรตอไป จะกี่รอบก็ไดจนกวาจะสําเร็จตามเปาหมาย (Goal) คือ 
CEO ซ่ึงหมายถึง 

 
C  =   Customer คือ มุงเนนลูกคา ที่จะสรางความพึงพอใจใหโดยทําตามความตองการ

และความคาดหวังของลูกคาและผูมีสวนเกี่ยวของ 
E = Effectiveness คือ การปรับปรุงการดําเนินงานนั้นใหมีประสิทธิผล   และ

ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 
O  =  Objective for improvement คือ วัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุง 

 
การที่จะบรรลุสําเร็จตามเปาหมายไดนั้น ตองประกอบดวยองคประกอบ 7 ประการ คือ 

QCDSMEI ดังนี้คือ 
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Q = Quality คือ คุณภาพ เปนคุณภาพของผลิตภัณฑ/บริการ คุณภาพของงาน คุณภาพ
ของบุคลากรทุกระดับ รวมทั้งคุณภาพขององคกร 

C = Cost คือ ตนทุนการผลิต/บริการ คาใชจาย การบริหารทรัพยากร การประหยัด การ
คํานึงถึงภาระคาใชจายของลุกคา การบริหารรายรับ-รายจาย 

D = Delivery คือ การสงมอบ ความรวดเร็ว ความครบถวน การอํานวยความสะดวก การ
เสนอบริการแปลกใหม การสงมอบถูกสถานที่ 

S = Safety คือ ความปลอดภัย สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ ความปลอดภัยของบุคลากร
ในองคกรและลูกคา การควบคุมโรคติดเชื้อและแพรกระจาย ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ การ
รักษาความปลอดภัย 

M = Morale คือ ขวัญกําลังใจ กําลังใจ/ความจงรักภักดี ความเปนธรรมในการดูแล
บุคลากร ความกระตือรือรน ความมีวินัย ความตระหนัก อาชีวอนามัย สภาพจิตใจ 

E = Education and Environment คือ ความรูและส่ิงแวดลอม การใหความรู ศึกษา อบรม 
ขอแนะนําลูกคา การประชาสัมพันธ ไมสรางมลภาวะ และไมทําลายสิ่งแวดลอม 

I = Image คือ ภาพลักษณ มีจริยธรรม จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจรวมทั้งบุคลากร
ทุกคนในองคกร ความซื่อสัตยไววางใจได สุจริต ชื่อเสียง เครื่องหมายการคา 

 
2.4.3 การบูรณาการระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 เขากับ Balanced Scorecard  

 
จากที่ทราบวา การประเมินผลการปฏิบัติงานนั้นเปนเพียงเครื่องมือในการที่จะใชบริหาร

องคกร แตเครื่องมือนี้จะไมสามารถนําไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพและสงผลสําเร็จใหองคกรได 
หากเครื่องมือนี้ไมไดนําไปใชใหสอดคลองกับระบการบริหารงานขององคกรที่ใชอยู ดังนั้นจึง
จําเปนตองออกแบบระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานใหสอด คลองกับระบบการบริหารงานของ
องคกร คือ ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 ซ่ึงจะมุงเนนในเรื่องการ
ใหความสําคัญตอลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยผานทางขอกําหนดที่ 4, 5, 6, 7 และ 8 ของ 
ระบบ ISO 9001 : 2000 ดังรูปที่ 2.4 
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รูปที่ 2.5 รูปแบบของระบบการจัดการคณุภาพ 
 

ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากรูปที่ 2.5 จะพบวา สามารถเชื่อมโยงความสัมพันธกันระหวางขอกําหนด
ของระบบ ISO 9001 : 2000 เขากับ มุมมองทั้ง 4 ดานของ BSC โดยมีประเด็นที่สําคัญที่สามารถสรุป
ได ดังนี้ (สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 128) 

- ใหความสําคัญตอความตองการและขอเสนอแนะ ติ-ชมของลูกคา (ขอกําหนดที่ 4, 5, 8 
สอดคลองกับ มุมมองดานลูกคา) 

- ใหความสําคัญตอการวางแผน ปรับปรุง พัฒนาทรัพยากรภายในองคกร เพื่อ ใหมี
ศักยภาพในการสนับสนุนตอการดําเนินการอยางตอเนื่อง (ขอกําหนดที่ 4, 6, 8 
สอดคลองกับ มุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา) 



 

 

31 

- ใหความสําคัญตอการวางแผน ปรับปรุง พัฒนากระบวนการผลิต/บริการ เพื่อสงมอบ
สินคา/บริการที่ดีใหแกลูกคาอยางตอเนื่อง (ขอกําหนดที่ 4, 7, 8 สอด คลองกับ ดาน
กระบวนการภายใน) 

- ใหความสําคัญตอนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมายขององคกร ซ่ึงหมายถึง ความ
คาดหวังตอผลกําไรจากการดําเนินธุรกิจ (ขอกําหนดที่ 4, 5, 8 สอดคลองกับ มุมมอง
ดานการเงิน) 

 
โดยสามารถเขียนเปนแผนภาพเชื่อมโยงไดดังรูปที่ 2.5 
 

 
 

รูปที่ 2.6 แผนภาพการเชื่อมโยงขอกําหนดตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 เขากับมุมมองใน BSC 
 
จากรูปที่ 2.6 จะพบวา ในทุกมุมมองของแผนภาพการเชื่อมโยงนั้น จะมีขอกําหนดที่ 4 และ 8 

รวมอยูดวย ซ่ึงจะหมายความวา ในการที่จะเชื่อมโยงขอกําหนดเขากับมุมมองตางๆนั้น จําเปนที่
จะตองมีการจัดทําเอกสารที่ใชในการควบคุมการปฏิบัติงาน (ขอกําหนดที่ 4) รวมทั้งจําเปนตองมีการ
ตรวจวัดและวิเคราะหผลการปฏิบัติงาน แลวทําการแกไขและหาวิธีปองกัน เพื่อเปนการปรับปรุง
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กระบวนการใหดีขึ้นและมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง (ขอ กําหนดที่ 8) และหลังจากนั้นจึงเริ่มมา
พิจารณาถึงแนวทางในการกําหนดดัชนีวัดผลงานหลักในแตละมุมมอง 
  

และจากที่ทราบวา ทั้งระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 และ Balanced Scorecard นั้น 
ตางก็มีการกําหนดใชดัชนีวัดผลงานหลักในการวัดผลหรือประเมินดวยกันคู แตจะตางกันตรงที่มาใน
การกําหนดขึ้น ดังนี้ (สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 131) 

- ดัชนีวัดผลงานหลักของระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 จะกําหนดจากวัตถุ ประสงค
คุณภาพ ที่สอดคลองกับนโยบายคุณภาพขององคกร 

- ดัชนีวัดผลงานหลักของ Balanced Scorecard Model จะกําหนดจากวัตถุประสงคเชิงกล
ยุทธในแตละมุมมองของแผนที่ทางกลยุทธ ที่สอดคลองกับวิสัยทัศน เปาหมายและ กล
ยุทธทางธุรกิจขององคกร 

 
“ทําใหหากองคกรใดจะสามารถเชื่อมวัตถุประสงคคุณภาพและวัตถุประสงคเชิง กลยุทธใหเขา

เปนตัวเดียวกันได ก็จะทําใหองคกรสามารถที่จะขับเคลื่อนทั้งกลไกดานธุรกิจและดานคุณภาพไปใน
ทิศทางเดียวกัน และมีการตรวจสอบ ติดตามผลการดําเนินงานไปพรอมๆกันได อันจะสงผลที่ดีตอ
องคกรทั้งทางธุรกิจ และการธํารงครักษาระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ไวกับองคกรตอไป” 
(สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 133) 
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บทท่ี 3 
การศึกษาระบบการประเมินผลการปฏบิัตงิานในปจจุบนั 

  
จากที่ทราบมาแลวในบทที่ 2 วา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ดีนั้น ควรจะตองมี

ความสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจ และแผนกลยุทธ อีกทั้งยังตองสามารถแปลงดัชนีชี้วัดทั้งหมด
ในแตละมุมมองของระดับโรงงานใหสามารถลงไปสูระดับหนวยงานและระดับพนักงานไดโดย
แนวทางในการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น จะสามารถแบงหัวขอในการศึกษา
ออกเปน 3 หัวขอ ดังนี้ 

1. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
3. สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
3.1 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
  
 การศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานนั้น จะแบงการพิจารณาออกเปน 6 
หัวขอ ไดแก 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 
3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
4. ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
6. สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 

  
3.1.1 การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนด 

พันธกิจและมุมมองตางๆใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนขององคกรหรือไม ซ่ึงจาก
การสอบถามผูบริหารระดับสูงของโรงงาน พบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนดใชพันธกิจ
ตามพันธกิจขององคกรและไดมีการกําหนดมุมมองตางๆ ตามหลักการเพิ่มผลผลิตที่ประกอบดวย 7 
องคประกอบ ไดแก ผลผลิต (P) คุณภาพ (Q) การสงมอบ (D) ตนทุน (C) ความปลอดภัย (S) ขวัญ
และกําลังใจ (M) และ ส่ิงแวดลอม (E) ซ่ึงสามารถเขียนเปนความสอดคลองและสนับสนุนตอ
วิสัยทัศนไดดังตารางที่ 3.1                                                                                                                                               
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วิสัยทัศน พันธกิจ ผูรับผล มุมมอง 
  ประโยชน  

1. คุณภาพ (Q) 1. ยืนหยัดในการหาทางปรับปรุง
ประสิทธิภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

1. จัดหาคุณภาพสูงสุดของ
ผลิตภัณฑและบริการใหลูกคา 

ลูกคา 
2. การสงมอบ (D) 

2. ยืนหยัดทีจ่ะพัฒนานวัตกรรม
ผลิตภัณฑและหาตลาดใหม 

   

3. ผลผลิต (P) 1. จัดหาผลกําไรที่เหมาะสม
ของผลิตภัณฑใหกับผูถือหุน 

ผูถือหุน 
4. ตนทุน (C) 
5. ความปลอดภัย (S) 
6. สภาพแวดลอม (E) 

3. ยืนหยัดการรักษาสถานะอุตสาหกรรม
เคเบิ้ลอันดับหนึ่งของไทย 

2. จัดหาความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอมในการทํางานที่
มั่นคงใหกับลูกจาง 

พนักงาน 
7. ขวัญและกําลังใจ (M) 

 
ตารางที่ 3.1 แสดงความสอดคลองของพันธกิจและมุมมองตางๆตอวิสัยทัศนขององคกร 
  
จากตารางที่ 3.1 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนดพันธกิจไว 3 ขอ ซ่ึงเมื่อนํา 

พันธกิจทั้ง 3 ขอมาจัดใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนในแตละขอ จะพบวา ทาง
โรงงานกรณีศึกษายังขาดพันธกิจที่จะมาสนับสนุนตอวิสัยทัศนขอที่ 2 ซ่ึงจะตองมีการกําหนด  
พันธกิจที่สอดคลองและสนับสนุนเพิ่มเติมตอไป 

 
3.1.2 การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

เปาหมายโดยรวมของผลการปฏิบัติงานของโรงงานไวเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว
หรือไม โดยจะตองเปนขอมูลที่เกิดจากการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานในทุกวัตถุประสงคระดับ
โรงงานเขาดวยกัน เพื่อสงผลตอเปาหมายสูงสุดของโรงงานที่ตั้งไว 

 จากขอมูลเกี่ยวกับเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว คือ รักษาระดับการเติบโตขององคกรให
มากกวา 10 % ของอัตราการเติบโตของกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็คทรอนิกส ซ่ึงจะพิจารณา
ไดจาก ยอดขายที่องคกรทําได เทียบกับ มูลคาจําหนายของกลุมอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมไฟฟา
และอิเล็คทรอนิกส ในแตละป 

ดังนั้น การกําหนดเปาหมายของโรงงาน จึงเปนการนํายอดขายในแตละปมาคิดยอนกลับเปน
ปริมาณ Cable Output ที่ตองผลิตใหไดในแตละป ซ่ึงสามารถเขียนเปนสูตรการคํานวณเปาหมาย
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ของโรงงาน ไดดังนี้ 
 
% Cable Output ที่ทําได =     ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ผลิตได (ตัน)      x 100 

                        ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่วางงาน (ตัน) 
 

โดยจากการเก็บขอมูล จะพบวา 
1. ทางโรงงานไมไดทําการกําหนดใชปริมาณ Cable Output ไวเปนเปาหมายสูงสุดของ

โรงงาน แตกําหนดใชเปนเพียงวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดหนึ่งในมุมมองดาน ผลผลิต 
(P) เทานั้น ดังแสดงในตารางที่ 3.2 

2. ทางโรงงานไมไดทําการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานในทุกวัตถุประสงคของแตละมุมมอง
ในระดับโรงงานเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายของโรงงานสูงสุด แตเปนเพียงการนําผลการ
ปฏิบัติงานที่ไดในแตละวัตถุประสงคมาแสดงเทานั้น 

ดังนั้น ทางโรงงานกรณีศึกษา จึงตองทําการปรับปรุงวิธีการกําหนดเปาหมายระดับโรงงาน 
โดยการกําหนดเปาหมายที่สอดคลองตอเปาหมายองคกรและทําการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานใน
แตละวัตถุประสงคเขาดวยกันอยางเปนเหตุเปนผลตอไป 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการกําหนดเปาหมาย Cable Output ในวัตถุประสงคของมุมมองดาน ผลผลิต (P) 
 
 
 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดบัโรงงาน หนวยวัด 
1.1.1 จํานวน Defective % 
1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่
ไมไดคุณภาพ(ผลิตภณัฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ 
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ 
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ 

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx 
2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ 2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทัน เวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ 

ไมมีการกําหนดพันธกิจ 
 

   

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน 

3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน 

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการทํางาน 

3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx 

3.3.1 MTTR ชม./คร้ัง 

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร 3.3.2 MTBF ชม./คร้ัง 
4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) % 
4.2 การควบคุมการผลิตไดตาม
เปาหมาย (Warning) 

4.2.1 จํานวน Warning ที่เกดิขึ้น xxx 

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิก
เพิ่มเติม 

4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม xxx 

4. ตนทุน (C) 

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึน้ บาท 
5. ความปลอดภัย (S) 5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหต ุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ % 
6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. % 
7. ขวัญและกําลังใจ (M) 7.1 การควบคมุการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (คร้ัง/คน/ป) % 
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3.1.3 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชวัตถุประสงคที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับมุมมองที่สนับสนุนอยูหรือไม โดยมีหลักใน
การพิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ 

 
1. วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมกีารกําหนดใช 
 
3.1.3.1 วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดอยางอื่นอีกหรือไมที่ควรจะตองมีการกําหนด
เพิ่มเติมในแตละมุมมอง ซ่ึงจากตารางที่ 3.3 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาควรจะตองมี
วัตถุประสงคเพิ่มเติมดังนี้ 

- มุมมองดาน “ตนทุน (C)” ขอที่ 1 
โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” เพื่อเปนการชวย

กระตุนใหพนักงานมีจิตสํานึกในการใชวัตถุดิบอยางประหยัดและลดปริมาณการใช
วัตถุดิบลงได 

 
- มุมมองดาน “ตนทุน (C)” ขอที่ 2 

โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” เพื่อ
เปนเครื่องมือท่ีใหพนักงานเพิ่มความระมัดระวังและความรอบคอบในการทํางาน อีก
ทั้งยังเปนการแสดงใหเห็นถึงความเปนธรรมและสรางขวัญและกําลังใจแกพนักงานที่
ปฏิบัติงานดี ไมมีขอผิดพลาด ซ่ึงจะใชในการประเมินผลของฝายสนับสนุน เนื่องจาก
ฝายผลิตนั้นมีดัชนีชี้วัดแลว ไดแก ปริมาณของเสีย (%) 

 
  - มุมมองดาน “ความปลอดภัย (S)” 

โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การเจ็บปวยของพนักงาน” เพื่อเปนการ
คํานึงถึงสุขภาพและความแข็งแรงของพนักงาน และใชเปนดัชนีชี้วัดใหแกหนวยงาน
ในฝายวิศวกรรมที่มีโอกาสนอยมากในการเกิดอุบัติเหตุเมื่อเทียบกับหนวยงานในฝาย
ผลิต ตัวอยางเชน อัตราการเจ็บปวยของพนักงาน เปนตน 
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- มุมมองดาน “ขวัญและกําลังใจ (M)” 
โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการตางๆ” เพื่อเปนการฝก

ทักษะในการจัดทําโครงการ สรางความสามัคคี พัฒนากิจกรรมกลุม และเพื่อ
ประโยชนตางๆที่บริษัทจะไดจากการทําโครงการ 

 
3.1.3.2 วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดบางที่ถูกกําหนดนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู 
รวมถึงวัตถุประสงคที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย ซ่ึงจากตารางที่ 3.3 จะไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน” 
เนื่องจาก วัตถุประสงคขอนี้ ควรจะไดนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายของ

โรงงานมากกวา ตามที่ไดกลาวไวแลวในหัวขอที่ 3.1.2 
 

- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน”  
เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 

ISO 9001:2000” เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีนโยบายคุณภาพในเรื่องความ
พึงพอใจของลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึงรวมถึงดานกระบวน การทํางาน
ตางๆดวย ดังนั้น จึงควรเลือกใชและยึดตามระบบ ISO 9001:2000 ซ่ึงถือเปนระบบ
มาตรฐานสากลมากกวา 

 
- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร”  

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001:2000” เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีนโยบายคุณภาพในเรื่องความ
พึงพอใจของลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึงรวมถึงการปรับปรุงประสิทธภิาพ
ของเครื่องจักรดวย 

 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)”  

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน” เนื่องจาก เปนหัวขอที่ใชในการควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน
เหมือนกัน แตตางกันที่วัตถุประสงคที่ 4.2 จะเปนการวัดในสวนที่ทําไมไดตาม
แผนงาน ซ่ึงวัตถุประสงคที่ 3.1 จะเปนการวัดในสวนที่ทําไดตามแผนงาน ดังนั้นจึง
ควรเลือกใชแตเพียงหัวขอเดียวก็เพียงพอ 
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  หมายถึง     วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช     
  หมายถึง     วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
ตารางที่ 3.3 แสดงความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดบัโรงงาน 

 
3.1.4 ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชดัชนีชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม โดยมีหลักในการ

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

1.1 การควบคมุปริมาณผลิตภัณฑทีไ่มไดคณุภาพ (ผลิตภณัฑ)  1. คุณภาพ (Q) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ)  

2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคมุการสงมอบใหทันเวลา  
ไมมีการกาํหนดพนัธกจิ 
 

 
 

3.1 การควบคมุการผลิตใหไดตามแผนงาน  
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน  

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  
4.1 การควบคมุปริมาณของเสีย (Scrap)  
4.2 การควบคมุการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)  
4.3 การควบคมุปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเตมิ  
4.4 การควบคมุคาใชจาย (Budget)  
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได  

4. ตนทุน (C) 

4.6 การควบคมุความผิดพลาดในการทํางาน  
5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหต ุ  5. ความปลอดภัย (S) 
5.2 การควบคมุจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน  

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคมุคะแนนกิจกรรม 5ส.  
7.1 การควบคมุการฝกอบรม  7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ  

ซ้ําซอน 

ซ้ําซอน 
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พิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ  
1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
3.1.4.1 ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดอยางอื่นอีกหรือไมที่ควรจะตองมีการกําหนดเพิ่ม 
เติมในแตละวัตถุประสงค ซ่ึงจากหัวขอ 3.1.3.1 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาควรจะตอง 

 มีดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติมดังนี้ 
- วัตถุประสงค “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 

โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  
 
            ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได (%)   =   ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได (ตัน)        x 100 
                           ปริมาณวัตถุดิบที่วางงานใหไป (ตัน) 
 

- วัตถุประสงค “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 
โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  

 
          คาความเสียหายที่เกิดขึ้น (%)  =        มูลคาความเสียหายเกิดขึ้น (บาท)                x 100 
             ตนทุนของแตละ (กิจกรรม หรือ งาน) (บาท) 
 

- วัตถุประสงค “การเจ็บปวยของพนักงาน”  
โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  

 
อัตราการเจ็บปวย (%) =        จํานวนครั้งที่พนักงานเขาหองพยาบาล (คร้ัง)         x 100 

        (4 คร้ัง/คน/ป) x จํานวนพนักงานในหนวยงานนั้น (คน) 
 
- วัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการตางๆ”  

โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  
 

         โครงการที่สําเร็จ (%)   =   จํานวนโครงการที่ทําเสร็จ (โครงการ)    x    100 
                 จํานวนโครงการที่ตั้งไว (3 โครงการ) 
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3.1.4.2 ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดบางที่ถูกกําหนดนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู รวม 

ถึงดัชนีชี้วัดที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย ซ่ึงจากตารางที่ 3.4 จะไดแก 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR (ฉบับ)” 

เนื่องจาก  เปนการวัดที่จํานวนเอกสาร NCR ที่เกิดขึ้น โดยการวัดไมไดเปนการ
สะทอนถึงความเสียหายที่เกิดขึ้น ยกตัวอยางเชน เอกสาร NCR ฉบับที่ 1 มีจํานวนลอ
ที่ไมไดคุณภาพ เทากับ 1 ลอ และ เอกสาร NCR ฉบับที่ 2 มีจํานวนลอท่ีไมไดคุณภาพ 
เทากับ 10 ลอ ซ่ึงเอกสารทั้ง 2 ฉบับ ไดถือเปนจํานวนที่เกิดขึ้นเทากัน คือ 1 ฉบับ แต
ความเสียหายนั้นยอมไมเทากันอยางแนนอน อีกทั้งยังเปนการวัดผลที่ซํ้าซอนกับ ดัชนี
ชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” ซ่ึงถือวา เปนดัชนีช้ีวัดที่แสดงถึงมูลคาความเสียหาย
ไดเหมาะสมกวา 

 
  - ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 

เนื่องจาก ปริมาณ Cable Output นั้น ไดถูกกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงาน 
ตามหัวขอที่ 3.1.2 ดังนั้น จึงไมควรจะนํามากําหนดใชเปนดัชนีช้ีวัดในมุมมองใด
มุมมองหนึ่ง 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.3.1 “MTTR” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.3.2 “MTBF” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีช้ีวัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 
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  จากขอมูลทั้งหมด จะสามารถสรุปไดเปนดังตารางที่ 3.4 ดังนี้ 
 

 

              หมายถึง  วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช           
       หมายถึง  วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

                หมายถึง  ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช               

              หมายถึง  ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช   
 

ตารางที่ 3.4 แสดงความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน 

มุมมอง วัตถุประสงคระดบัโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

1.1.1 จํานวน Defective  
1.1.2 จํานวน NCR  

1.1 การควบคมุปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ  
     (ผลิตภัณฑ)  

1.1.3 จํานวน Customer Complain  
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก)  
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน)  

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 
     (กระบวนการ)  

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง  
2.1.1 จํานวน Customer Complain  2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคมุการสงมอบใหทันเวลา 

 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน)  

ไมมีการกําหนดพันธกิจ     
3.1 การควบคมุการผลิตใหไดตามแผนงาน  3.1.1 ปริมาณ Cable Output  
3.2 การปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน  3.2.1 การปรบัปรงุกระบวนการ  

3.3.1 MTTR  

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสทิธิภาพของเครื่องจักร 
 3.3.2 MTBF  

4.1 การควบคมุปริมาณของเสยี (Scrap)  4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap)  
4.2 การควบคมุการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)  4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น  
4.3 การควบคมุปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม  4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม  
4.4 การควบคมุคาใชจาย (Budget)  4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น  
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได  4.5.1 ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได  

4. ตนทุน (C) 

4.6 การควบคมุความผิดพลาดในการทํางาน  4.6.1 คาความเสียหายที่เกิดขึ้น  
5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหตุ  5.1.1 % การเกิดอบุัติเหตุ  5. ความปลอดภัย (S) 
5.2 การควบคมุจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน  5.2.1 อัตราการเจ็บปวย  

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคมุคะแนนกิจกรรม 5ส.  6.1.1 % คะแนน 5ส.  
7.1 การควบคมุการฝกอบรม  7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป)  7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ  7.2.1 % การทําสําเร็จ  

ซ้ํา 
ซอน 

ซ้ํา 
ซอน 

ซ้ํา 
ซอน 
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3.1.5 ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชสูตรการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 
3 ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีชี้วัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
3.1.5.1 ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 

โดยการพิจารณาวา ดัชนีช้ีวัดใดที่กําหนดขึ้นโดยไมไดมีการตั้งเปาหมายไวเพื่อเปนตัว
เปรียบเทียบและควบคุมผลลัพธที่จะเกิดขึ้น หรือกลาวไดอีกอยางหนึ่งวา เปนการนําผลการ
ปฏิบตัิงานที่ไดมาแสดงไวเทานั้น 

เชน หัวขอ 1.1.2 คือ “จํานวน NCR” จะพบวา เมื่อถึงเวลาสรุปผลสิ้นป หากพบ
จํานวน NCR เทากับ 50 ฉบับ ก็จะเปนเพียงการนําจํานวน NCR 50 ฉบับนี้มาแสดงไวเทานั้น 
โดยไมสามารถประเมินไดวา จํานวน NCR 50 ฉบับนี้ เทียบเปนเปอรเซนตแลวเปนความ
สูญเสียมากนอยเพียงใด เปนตน  

สําหรับหัวขอที่มีลักษณะดังกลาว จากตารางที่ 3.5 จะไดแก 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 
3.1.5.2 ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรคํานวณไมถูกตอง 

โดยการพิจารณาวา ดัชนีช้ีวัดใดที่มีการใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง ซ่ึงจะสงผลให
การประเมินผลการปฏิบัติงานนั้นไมมีความถูกตองและนาเช่ือถือ สําหรับหัวขอที่มีลักษณะ
ดังกลาว จากตารางที่ 3.5 จะไดแก 
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 - ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
วิธีการคํานวณจะทําไดโดย การนําเอาผลรวมของความยาวของจํานวน 

Defective และ Cable Output ที่เกิดขึ้นทั้งปมาเปรียบเทียบกัน ซ่ึงเปนวิธีคํานวณที่ไม
ถูกตอง เนื่องจาก การผลิตของโรงงานเปนแบบสั่งทํา ดังนั้นผลิตภัณฑที่เขามาจะมี
ความหลากหลายทั้งขนาดและปริมาณ ซ่ึงจะมีความยากงายของแตละงานที่แตก 
ตางกัน ทําใหโอกาสในการเกิด Defective นั้นตางกัน ดังนั้น จึงควรคํานวณจาก
คาเฉลี่ยของเปอรเซนตในแตละงานหรือเลขที่ Order นั้นๆที่เขามา ดังตัวอยางเชน 

 
 
 

 



 

  1 

 
วิธีการคํานวณ ปจจุบัน ปรับปรงุ ปจจุบัน ปรับปรงุ ปจจุบัน ปรับปรงุ 

เลขที่ 
Order 

ชนิด
ผลิตภัณฑ 

ความยาว 
(เมตร) 

ราคาขาย 
(บาท/เมตร) 

มูลคา 
(บาท) 

ความยาว 
Packing 

(เมตร/ลอ) 

จํานวน
ทั้งหมด

(ลอ) 

ความยาว
สูญเสีย
(เมตร) 

% 
Defective 

(ความยาว) 

มูลคา
เสียหาย 
(บาท) 

% 
Defective 

(บาท) 

จํานวน
เสียหาย

(ลอ) 

% 
Defective 

(ลอ) 
A-001 Product-1 1,000,000 6.50 6,500,000 1,000 1,000 10,000 1 65,000 1 10 1 
A-002 Product-2 5,200 150 780,000 2,600 2 2,600 50 390,000 50 1 50 
A-003 Product-3 500,000 13.80 6,900,000 500 1,000 5,000 1 69,000 1 10 1 
Total  1,505,200  14,180,000  2,002 17,600 52 524,000 52 21 52 

ผลการคํานวณ 1.17 AVG = 17.3 3.70 AVG = 17.3 1.05 AVG = 17.3 

 

 

 

 

 

 

 

= (17,600 / 1,505,200) x 100 
= 1.17% 

= (524,000 / 14,180,000) x 100 
= 3.70% 

= (21 / 2,002) x 100  
= 1.05% 
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 จากตาราง จะพบวา ในสดมภที่มีหัวสดมภวา “ปจจุบัน” นั้น จะเปนวิธีคํานวณ
โดยการนําเอาผลรวมของสิ่งที่เกิดขึ้นทุกเลขที่ Order มาหารดวยผล รวมของปริมาณ
เลขที่ Order ทั้งหมด ซ่ึงไดคาสรุปออกมาที่ไมถูกตอง แตหากพิจารณาสดมภที่มีหัว
สมดมภวา “ปรับปรุง” นั้น จะเปนวิธีการหาคาเปอรเซนตแยกแตละเลขที่ 
Order แลวนําเปอรเซนตที่ไดของแตละ Order มาหาคาเฉลี่ย ซ่ึงไมวาจะเลือกใชขอมูล
ใดระหวางความยาว, มูลคาเสียหาย หรือจํานวนลอมาใชนั้นก็จะไดคาที่เทากันคือ 
17.3% ซ่ึงเปนคาที่ถูกตองมากกวาการใชวธีิผลรวมดังที่กลาวขางตน 
- ดัชนีชี้วัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

วิธีการคํานวณจะทําไดโดย การนําจุดที่เกิด NCR ซ่ึงมีคา 1 จุด จะหัก 1 คะแนน
ตอจุด มาหักคะแนนออกจาก 100 คะแนนไปเรื่อยๆ โดยใชวิจารณญาณของ
คณะกรรมการผูตรวจ ซ่ึงหากโรงผลิตใดมีการเกิด NCR มากกวา 100 คะแนนก็จะได
คะแนนต่ําสุดอยูที่ 0 คะแนน ทําใหจุดที่เกิด NCR ที่คะแนนมากกวา 100 คะแนน ไม
สงผลตอการประเมิน ดังนั้นจึงควรทําการปรับปรุงวิธีการใหคะแนน เปนดังนี้ 

1) กําหนดจุดตรวจและใหมีลําดับที่ใหทั่วทั้งโรงงาน เพื่อเปนการทราบจํานวน
จุดตรวจที่แนนอน 

2) มีการนํารูปถายที่ไดมาตรฐาน 5ส. ไปตั้งประจําไวในแตละจุดเพื่อที่ จะให
คณะกรรมการผูตรวจสามารถมีตัวเทียบเคียง (Benchmark’s Picture) ที่เปน
มาตรฐานที่จับตองได และจะทําใหการใหคะแนนมีความนาเชื่อถือมากกวา
การใชวิจารณญาณของคณะกรรมการผูตรวจ อีกทั้งยังชวยใหพนักงาน
สามารถทราบและปฏิบัติกิจกรรม 5ส. ไดอยางถูกตองและอัตโนมัติตาม
มาตรฐานที่ตั้งไว อีกทั้งยังเปนการลดปญหาความขัดแยงทางความคิด เห็นที่
ไมตรงกันไดดวย 

 
3.1.5.3 ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 
 โดยการพิจารณาวา ในหัวขอดัชนีช้ีวัดเดียวกันนั้นไดมีการกําหนดใชสูตรการคํานวณ
ที่แตกตางกันหรือไม  จากตารางที่ 3.5 จะพบวา มีดัชนีชี้วัดที่ไดกําหนดสูตรการคํานวณที่
แตก ตางกันตามแตละหนวยงานกําหนด ไดแก 
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  - หัวขอ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการทํางาน” 

 

ดัชนชีี้วัด 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการทํางาน 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 เวลาสูญเสียของเครื่องจักร (ชม) / Cable Output (ตัน) 4,400 Hr / 8,475 Tons 
2 เวลาสูญเสียของเครื่องจักร (ชม) / Cable Output (ตัน) 400 Hr / 7,316 Tons 
3 การฝกอบรมวธีิการทํางานใหแกพนักงานประจําเครื่องจกัร 1 คร้ัง / คน 
4 จํานวนครั้งที่เกิดสายขาดบรเิวณรอยตอ 0 คร้ัง 
5 ไมกําหนด - 

 

- หัวขอ 4.2.1 “จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้น” 
 

ดัชนชีี้วัด 4.2.1 จํานวนใบ Warning ท่ีเกิดขึ้น 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้นทุกขั้นตอน 1,454 สาเหตุ 
2 จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้นทุกขั้นตอน ลดลง 5 % 
3 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 0.90 % 
4 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 0.85 % 
5 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 ลดลง 10 % 

 

จะพบวา โรงผลิตที่ 1 และ 2 และในโรงผลิตที่ 5 ไดมีการกําหนดเกณฑที่ไม
เหมาะสม คือ ลดลง 10%  ซ่ึงเปนตัวเลขที่ไมเปนเหตุเปนผล เนื่องจาก ปริมาณงานที่
จะเขามาในแตละปนั่นยอมไมเทากัน  ดังนั้น  การจะไปอางอิงเทียบกับผลการ
ปฏิบัติงานของปที่ผานมานั้นยอมไมถูกตอง ซ่ึงควรจะทําการอางอิงกับขอมูลอ่ืนที่มี
ความสัมพันธกันมากกวา เชน เทียบกับจํานวนการวางงานที่เกิดขึ้น เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 



 48 

 

- หัวขอ 4.3.1 “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบที่เพิ่มเติม”  
 

ดัชนชีี้วัด 4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบท่ีเบิกเพิ่ม 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 มูลคาวัตถุดิบเพิ่มเติมที่เกดิขึ้น (บาท) < 400,000 บาท 
2 มูลคาวัตถุดิบเพิ่มเติมที่เกดิขึ้น (บาท) 0.00 บาท 
3 ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกเพิ่ม (kg) / Cable Output (ตัน) 1.50  % 
4 ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกเพิ่ม (kg) / Cable Output (ตัน) 0.20 % 
5 มูลคาวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม (บาท) / Cable Output (บาท) ลดลง 10 % 

 
จะพบวา ในโรงผลิตที่ 5 ที่มีการกําหนดหนวยการวัดเปน ลดลง 10% ซ่ึงเปน

ตัวเลขที่ไมเปนเหตุเปนผล ซ่ึงควรทําการอางอิงกับขอมูลอ่ืนที่มีความสัมพันธกัน
มากกวา เชน จํานวนการใชวัตถุดิบทั้งหมด หรือ ปริมาณ Cable Output ที่เกิดขึ้น กไ็ด 
 
ซ่ึงดัชนีช้ีวัดดังกลาว จะสงผลใหการรวบรวมผลการปฏิบัติงานไมเปนไปในแนวทาง

เดียวกันและบางครั้งก็จะไมสามารถจะนําผลมาใชประโยชนได 



 

   

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด ความ
เหมาะสม 

สูตรการคํานวณ ความ
เหมาะสม 

1.1.1 จํานวน Defective %  ผลรวมของความยาวที่เกิด Defective ทั้งป (เมตร) / ผลรวม Cable Output ทั้งป (เมตร) x 100  
1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ  จํานวน NCR (ฉบับ)  

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ   (ผลิตภัณฑ)  

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ  จํานวน Customer Complain (ฉบับ)  
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ  จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก  
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ  จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit  

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 
(กระบวนการ)  

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx  ตามหัวขอ KPI  
2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ  จํานวน Customer Complain (ฉบับ)  2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 

 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ  จํานวน CAR ภายใน (ฉบับ)  

       
3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน  3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน  ปริมาณที่ผลิตได (ตัน)  
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน  3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx  ตามแตละโรงผลิต  

3.3.1 MTTR ชม/ครั้ง  ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหายทั้งป (ชม) / จํานวนครั้งที่เขาไปซอมทั้งป (ครั้ง) -- 3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 3.3.2 MTBF ชม/ครั้ง  ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไปทั้งป (ชม) / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดทั้งป (ครั้ง) -- 

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)  4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) %  ปริมาณของเสียทั้งป (ตัน) / ปริมาณ Cable Output ทั้งป (ตัน) x 100 -- 
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)  4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น xxx  ตามแตละโรงผลิต  
4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม  4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม xxx  ตามแตละโรงผลิต  
4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)  4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น บาท  คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)  
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได  4.5.1 ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได %  ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได / ปริมาณวัตถุดิบที่วางงานลงไป x 100 -- 
4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน  4.6.1 คาความเสียหายที่เกิดขึ้น %  มูลคาความเสียหายที่เกิดขึ้น / ตนทุนแตละ(กิจกรรม หรือ งาน)  x 100 --  49 
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วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด ความ
เหมาะสม 

สูตรการคํานวณ ความ
เหมาะสม 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุของพนักงาน  5.1.1 % การเกิดอุบัติเหตุ %  จํานวนพนักงานที่เกิดอุบัติเหตุ / จํานวนพนักงานทั้งหมด x 100 -- 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน  5.2.1 อัตราการเจ็บปวย %  จํานวนครั้งที่พนักงานเขาหองพยาบาล / (3 x จํานวนพนักงานในแตละหนวยงาน) x 100 -- 
6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.  6.1.1 % คะแนน 5ส. %  [100 – จํานวน NCR ที่ตรวจพบ(ฉบับ)] / 100  
7.1 การควบคุมการฝกอบรม  7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) %  จํานวนครั้งที่ไดรับการอบรม / จํานวนครั้งการอบรมที่ตั้งไว x 100 -- 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ   7.2.1 % การทําสําเร็จ %  จํานวนโครงการที่ตั้งไว / จํานวนโครงการที่ทําเสร็จ (3 โครงการ) x 100 -- 

 
 
          หมายถึง  วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช             

 หมายถึง  วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
    หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช              

  หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
      หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ                    

 หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง   
    หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน           

- -     หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ถูกตอง 

 
ตารางที่ 3.5 แสดงความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
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3.1.6 สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
 
 จากการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานขางตน จะพบวา สําหรับมุมมอง 
ผลผลิต (P) นั้นสามารถทําการยกเลิกไดโดยมีทางโรงงานยังสามารถใชวัดผลได เนื่องจาก 

1. สามารถนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงานได  
2. วัตถุประสงคที่กําหนดขึ้นใชในมุมมองนั้น เปนวัตถุประสงคที่ซํ้าซอนกับวัตถุประสงค

ในมุมมองอื่น ดังนั้น ลักษณะงานที่ตองการวัดผลยังสามารถไดนํามาใชอยู 
ดังนั้นมุมมองที่จะนํามากําหนดใชจะเหลือเพียง 6 มุมมอง ซ่ึงแสดงไดตารางที่ 3.6  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



หัวขอการศึกษา มมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด 
3.1.1 

(V->M,P) 
3.1.2 

(Target) 
3.1.3 

(Obj. +,-) 
3.1.4 

(KPI +,-) 
3.1.5 

(Formula) 
ผาน 

1.1.1 จํานวน Defective %       

1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ       
1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
      (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ       
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ       
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ       

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000  
      (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx       

2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ       2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ       

ไมมีการกําหนดพันธกิจ    ??      

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน       
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx       

3.3.1 MTTR ชม/ครั้ง     - -  

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF ชม/ครั้ง     - -  

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) %     - -  
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึน้ xxx       

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุดิบที่เบิกเพิม่ xxx       

4. ตนทุน (C) 

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น บาท       
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หัวขอการศึกษา มมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด 
3.1.1 

(V->M,P) 
3.1.2 

(Target) 
3.1.3 

(Obj. +,-) 
3.1.4 

(KPI +,-) 
3.1.5 

(Formula) 
ผาน 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได %     - -  

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น %     - -  

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุของพนักงาน 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ %     - -  5. ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย %     - -  

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. %       

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) %     - -  7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ %     - -  

 
        หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ควรกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงาน        หมายถึง วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช             

  หมายถึง วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช     หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช              
   หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช     หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ                    

   หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง         หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน          
- -      หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ถูกตองแลว 

 
 

ตารางที่ 3.6 สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมนิผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
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3.2 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 

การศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานนั้น จะเปนการศึกษาถึงการนํา 
เอาวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูแตละหนวยงานเพื่อนําไปปฏิบัติงาน โดยจะแบงการ 
ศึกษาออกเปน 5 หัวขอ ไดแก 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
5. สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 
3.2.1 การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานของโรงงานกรณีศึกษานั้น

ไดมีการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดแตละหัวขอในระดับโรงงานเพื่อนํามากําหนดใชในหนวย 
งานของตนเองไดครบทั้ง  7 มุมมองหรือไม  โดยในที่นี้ไมจําเปนที่จะตองนํามาแปลงทุก             
วัตถุประสงคแตอาจจะเลือกเพียงวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหนึ่งก็ได แตตองใหมีอยางนอย
มุมมองละหนึ่งวัตถุประสงค ซึ่งจากการทําแบบสอบถามสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับลาง
จํานวน 30 ทาน จะไดผลดังรูปที่ 3.1 
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ครบถวนท้ังหมด เพียงบางสวน ไมมีการกําหนดเลย

 
 

รูปที่ 3.1 การแปลงวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดของฝายผลิตละวิศวกรรม 
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จากรูปที่ 3.1 จะพบวา เปอรเซนตของการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดระดับโรงงานเพื่อ
นํามากําหนดใชในหนวยงานอยางครบทั้ง 7 มุมมองนั้นมีเพียงแค 36.67% ซ่ึงเปนเฉพาะหนวย งาน
ในฝายผลิตเทานั้น สวนอีก 63.33% นั้นเปนการกําหนดใชเพียงบางสวนซึ่งเปนหนวยงานในฝาย
วิศวกรรม โดยวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานไดนํามากําหนดใชนั้น สามารถแสดง
ไดดังตารางที่ 3.7 

 
 
 



วัตถปุระสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลติ ฝายวิศวกรรม 

มมอง วัตถปุระสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑทีไ่มไดคณุภาพ 
     (ผลิตภณัฑ)             

 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ)              

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา              

          
.      

       

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              

3.2 การปรับปรงุประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิม่ประสิทธภิาพของเครื่องจกัร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสยี (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)              

4.3 การควบคุมปริมาณวตัถุดบิเบกิเพิม่เตมิ              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได              

ตนทุน (C) 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน              
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วัตถปุระสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลติ ฝายวิศวกรรม 

มมอง วัตถปุระสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัตเิหตุ              ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน              

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ              

รวมมมุมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 6 มุมมอง) 7 7 7 7 7 6 7 6 6 6 6 6 4 

 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.7 แสดงความครบถวนใน 7 มุมมองของการกําหนดใชวัตถุประสงคของแตละหนวยงาน 
 

        หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานทีแ่ตละหนวยงานไดแปลงและ 
        นํามากําหนดใช 

                หมายถึง มุมมองที่แตละหนวยงานตองทําการกําหนดวัตถปุระสงคให 
                ครบทั้ง 7 มุมมอง 
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จากตารางที่ 3.7 จะสามารถทราบไดวาแตละหนวยงานใดที่ยังมีการกําหนดวัตถุประสงคและ
ดัชนีชี้วัดไมครบถวนที่มุมมองใดบาง โดยดูไดจากมุมมองที่มีเครื่องหมาย     ซ่ึงจะพบวา
มีเพียงหนวยงานในฝายวิศวกรรมเทานั้นที่การกําหนดยังไมครบถวน อันไดแก หนวยงาน Safety ที่
ยังขาดถึง 2 มุมมอง ไดแก คุณภาพ (Q) และ การสงมอบ (D) ซ่ึงจะสงผลใหการปฏิบัติงานนั้นไม
สามารถสนับสนุนตอทุกวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดในระดับโรงงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  

แตจากที่ทราบในหัวขอที่ 3.1.6 แลว จะพบวา มุมมอง ผลผลิต (P) สามารถทําการยกเลิกเพื่อ
ไปใชกําหนดเปนเปาหมายของโรงงานได ดังนั้น หากพิจารณาเฉพาะมุมมองเพียง 6 มุมมองที่เหลือ 
คือ คุณภาพ (Q) การสงมอบ (D) ตนทุน (C) ความปลอดภัย (S) ขวัญและกําลังใจ (M) และ 
ส่ิงแวดลอม (E) จะไดวา มีเพียงหนวยงาน Safety เทานั้น ที่มีการกําหนดใชวัตถุประสงคระดับ
หนวยงานไมครบทั้ง 6 มุมมอง ดังแสดงไวในตารางที่ 3.8 

 
 
 
 
 
 



 
วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

            
 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

             

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา              

         
. 

            

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)              
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)              
4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม              
4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

ตนทุน (C) 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได              
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วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน              

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ              ความปลอดภยั (S) 

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน              

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ              

รวมมุมมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 6 มุมมอง) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 4 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 3.8 แสดงความครบถวนใน 6 มุมมองของการกําหนดใชวัตถุประสงคของแตละหนวยงาน 

 

        หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานทีแ่ตละหนวยงานได 
        แปลงและนํามากําหนดใช 

                หมายถึง มุมมองที่แตละหนวยงานตองทําการกําหนดวัตถปุระสงค 
               ใหครบทั้ง 6 มุมมอง 
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3.2.2 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
 
 สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา วัตถุประสงคที่แตละหนวยงานเลือกใชใน
แตละมุมมองนั้นมีความเหมาะสมหรือไม โดยจะมีหลักในการพิจารณา 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
3.2.2.1 วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดอยางอื่นอีกหรือไมในมุมมองนั้นๆที่ควรจะตอง
มีการกําหนดเพิ่มเติมแตไมไดนํามากําหนดใช ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน 
คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ 2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

1. หนวยงานในฝายผลติ 
สําหรับหนวยงานในฝายผลิตทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการกําหนดใชวัตถุ 

ประสงคเพิ่มเติมดังนี้  
 

- วัตถุประสงคที่ 4.5 “การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได” 
เพื่อเปนการกระตุนและสรางจิตสํานึกใหแกพนักงานในเรื่องการลด   

ตนทุน ซ่ึงสวนประกอบหลักของตนทุน จะคือ ตนทุนวัตถุดิบ 
 

- วัตถุประสงคที่ 5.2 “การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน” 
เพื่อเปนการคํานึงถึงสุขภาพของพนักงานอยางทั่วถึง โดยไมไดคํานึงถึง

สุขภาพของพนักงานแตเพียงเวลาที่ประสบอุบัติเหตุเทานั้น 
 

- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ” 
เพื่อใหพนักงานไดแสดงแนวคิดในการจะพัฒนาและปรับปรุงกระบวน 

การตางๆ และกอใหเกิดประโยชนแกโรงงานอีกทางหนึ่งดวย 
 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการกําหนดใช

วัตถุประสงคเพิ่มเติมดังนี้ 
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- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 
จะเปนวัตถุประสงคที่ใชวัดเกี่ยวกับมูลคาความเสียหายที่เกิดจากหนวย 

งานในฝายวิศวกรรม ซ่ึงจะเทียบไดกับวัตถุประสงคที่ 4.3 “ปริมาณวัตถุดิบเบิก
เพิ่ม” ที่ใชวัดความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานในฝายผลิต 

 
- วัตถุประสงคที่ 5.2 “การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน” 

เพื่อเปนการคํานึงถึงสุขภาพของพนักงานอยางทั่วถึง โดยไมไดคํานึงถึง
สุขภาพของพนักงานแตเพียงเวลาที่ประสบอุบัติเหตุเทานั้น 

 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ” 

เพื่อใหพนักงานไดแสดงแนวคิดในการจะพัฒนาและปรับปรุงกระบวน 
การตางๆ และกอใหเกิดประโยชนแกโรงงานอีกทางหนึ่งดวย 
และสําหรับหนวยงาน Safety ควรมีการกําหนดใชวัตถุประสงคเพิ่มเติมเพื่อให

ครบทั้ง 6 มุมมอง ดังนี้ 
- วัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000” 
- วัตถุประสงคที่ 2.1 “การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา” 

 
3.2.2.2 วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา วัตถุประสงคที่เลือกใชงานอยูนั้นมีความเหมาะสมกับหนวยงาน
ของตนเองหรอืไม ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลติ 
และ 2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจากตารางที่ 3.9 

1. หนวยงานในฝายผลิต 
สําหรับหนวยงานในฝายผลิตทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการยกเลิกการใชวัตถุ 

ประสงคที่มีอยู ดังนี้ 
- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน” 
 เนื่องจาก สามารถนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายโรงงานได 
 
- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI 
ระบบ ISO 9001:2000” 
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- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร” 
เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI 

ระบบ ISO 9001:2000” 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตให
ไดตามแผนงาน” ซ่ึงถือเปนความซ้ําซอนในกับเปนเปาหมายโรงงานเชนกัน 
 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงานนั้น ไดมีการกําหนดใชวัตถุ 

ประสงคที่มีอยูอยางเหมาะสมอยูแลว ดังนั้นจึงไมมีวัตถุประสงคใดที่ตองทําการยกเลิก 
 
   

 
 
 
 



วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ)             

 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ)             

 

 

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา              

                .             

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)              

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได              

ตนทุน (C) 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน              

 64 

user
Text Box
64



วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ              ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน              

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ              

รวมมุมมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 7 มุมมอง) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 4 

 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดบัหนวยงาน 

         หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานที่แตละหนวยงานได 
         แปลงและนํามากําหนดใช 

             หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกาํหนดใช 

            หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแต 
           มีการกําหนดใช 

                หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่ม 

              ใหครบทั้ง 6 มุมมอง 
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3.2.3 ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีการ

กําหนดใชดัชนีชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่กําหนดใชหรือไม โดยมี
หลักในการพิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ  

1. ดัชนชีี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
 
3.2.3.1 ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีช้ีวัดใดดัชนีอ่ืนอีกหรือไมในมุมมองนั้นๆที่ควรจะตองมี
การกําหนดเพิ่มเติมแตไมไดนํามากําหนดใช หรือพิจารณาไดจากการกําหนดใชวัตถุประสงค
เพิ่มเติมในหัวขอ 3.2.2.1 แลวยอมจําเปนตองมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดสําหรับวัตถุประสงค
นั้นๆดวย ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ     
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

 
1. หนวยงานในฝายผลิต 

จากหัวขอ 3.2.2.1 จะไดวา ดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานในฝายผลิตตองมีการ
กําหนดเพิ่มเติม มีดังนี้ 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.5.1 “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 5.2.1 “อัตราการเจ็บปวย” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 7.2.1 “% การทําสําเร็จ” 

 
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

จากหัวขอ 3.2.2.1 จะไดวา ดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานในฝายผลิตตองมีการ
กําหนดเพิ่มเติม มีดังนี้ 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.6.1 “คาความเสียหายที่เกิดขึ้น” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 5.2.1 “อัตราการเจ็บปวย” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 7.2.1 “% การทําสําเร็จ” 

 
3.2.3.2 ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดบางที่นํามากําหนดใชนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู 



 

  

  67 

                                                                                                                                                                

รวมถึงดัชนีชี้วัดที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย หรือพิจารณาไดจากวัตถุประสงคในหัวขอ 
3.2.2.2 ที่ไมควรกําหนดใช ซ่ึงจะทําใหดัชนีชี้วัดของวัตถุประสงคนั้นไมควรจะนํามากําหนด
ใชดวย โดยในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ      
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

1. หนวยงานในฝายผลิต 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงานนั้น ไดมีการกําหนดใชดัชนี    

ชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมอยูแลว ดังนั้นจึงไมมีดัชนีชี้วัดใดที่ตองทําการยกเลิก 
 
 
 
 
 
 
 
 



ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective              

1.1.2 จํานวน NCR              

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain              

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก)              

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน)              

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง              

2.1.1 จํานวน Customer Complain              2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน)              

                        

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้              

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น              
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ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได              

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น              

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ              

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย              

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป)              

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ              

 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 3.10 แสดงความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดระดับหนวยงาน 

         หมายถึง ดัชนชีี้วัดระดบัหนวยงานทีแ่ตละหนวยงานไดนาํมา 
         กําหนดใช 

             หมายถึง ดัชนีชี้วดัระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

            หมายถึง ดัชนีชี้วดัระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแตมี 

            การกําหนดใช 
 หมายถึง ดชันชีี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่มให 

 ครบทั้ง 6 มมมอง 
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3.2.4 ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีกําหนด

ใชสูตรการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 
3 ขอ คือ 

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 
ซ่ึงจากการศึกษาถึงสูตรการคํานวณที่แตละหนวยงานนํามาใชนั้น จะไดวา แตละหนวย งาน

ไดมีการใชสูตรการคํานวณเหมือนกับของดัชนีชี้วัดระดับโรงงานในหัวขอ 3.1.5 ดังนั้น ผลการ
พิจารณาตามหลัก 3 ขอขางตน ยอมจะใหผลเหมือนกับในหวัขอ 3.1.5 เชนกัน โดยผลการศึกษาของ
สูตรการคํานวณของ 2 หนวยงาน คือ หนวยงานในฝายผลิตและหนวยงานในฝายวิศวกรรม มีดังนี้ 
 
 3.2.4.1 มีดัชนีชี้วัดแตไมมีสูตรการคํานวณ 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีช้ีวัดที่ไมเหมาะสมเหมือนเชนในหัวขอ 3.1.5.1 ดังตอไปนี้ 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีชี้วดัที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.1.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 
 3.2.4.2 มีดัชนีชี้วัดแตใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีชี้วัดที่ไมเหมาะสมดังเหมือนเชนในหัวขอ 3.1.5.2 
ดังตอไปนี้ 

- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 
 3.2.4.3 มีดัชนีชี้วัดแตมีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีชี้วัดที่ไมเหมาะสมดังเชนในหัวขอ 3.1.5.3 ดังตอไปนี้ 
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- ดัชนีชี้วัดที่ 1.2.3 “ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.2.1 ”การปรับปรุงกระบวนการ” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.3.1 “ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม” 

   
 



ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective              

1.1.2 จํานวน NCR              

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain              

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก)              

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน)              

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง              

2.1.1 จํานวน Customer Complain              2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน)              

                        

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) - - - - - - - - - -         

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้              

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น              
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ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได              

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น              

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย              

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ              

 
 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 3.11 แสดงความเหมาะสมของสูตรการคํานวณระดับหนวยงาน 

         หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานไดนํามากําหนดใช              หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช  

            หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช   หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่มใหครบ 

ทั้ง 6 มุมมอง 

  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ       หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง     หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน       
 - -    หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ถูกตองแลว 
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3.2.5 สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
  
จากการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานขางตน จะสามารถสรุปผล

โดยการแสดงถึงวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่ตองทําการแกไขตามหัวขอที่ระบุไว ดังตารางที่ 3.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



สิ่งที่ตองปรับปรุงตามแตละหัวขอการศึกษา 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2        3.2.1 

1.1.2 จํานวน NCR 3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 
       

3.2.1 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
      (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1        3.2.1 

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000  
      (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง 
3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 

3.2.1 

3.2.4.3 

2.1.1 จํานวน Customer Complain 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1        3.2.1 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

ไมมีการกําหนดพันธกิจ               

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้ 3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 
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สิ่งที่ตองปรับปรุงตามแตละหัวขอการศึกษา 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3         

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

        

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น 
     

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ              

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป)              

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

 
 

ตารางที่ 3.12 สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 

  หมายถึง วัตถุประสงค ดัชนีชี้วัด และสูตรการคํานวณระดับหนวยงานที่เหมาะสม 
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3.3 สรุปผลการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 จากการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานทั้ง 2 วิธีที่ผานมา จะสามารถสรุปผลโดยมี
วัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดที่มีความเหมาะสมในการที่จะนํามาใชเปนตัวกําหนดและวัดการปฏิบัติ 
งาน ซ่ึงจะสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.13 
 
การ

ประเมินผล 
หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

ระดับ
โรงงาน 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆ
ของโรงงาน 

กําหนดพันธกิจใหสอดคลองกับวิสัยทัศนขอที่ 2 

 2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน นํามุมมอง ผลผลิต (P) มากําหนดใชเปน เปาหมาย
โรงงาน 

 3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค  
 - วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแต

ไมไดมีการกําหนดใช 
กําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติม 4 วัตถุประสงค ไดแก 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 
- การเจ็บปวยของพนักงาน 
- การนําเสนอโครงการตางๆ 

 - วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมี
แตมีการกําหนดใช 

ยกเลิกวัตถุประสงค 4 วัตถุประสงค ไดแก 
- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม

แผนงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการทํางาน” 
- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร” 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตาม

เปาหมาย (Warning)” 
 4. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมได

มีการกําหนดใช 
กําหนดดัชนีช้ีวัดตามความเหมาะสมของวัตถุประสงคที่
เพิ่มเติม 4 วัตถุประสงค 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- คาความเสียหายที่เกิดขึ้น 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมี
การกําหนดใช 

ยกเลิกดัชนีช้ีวัด 6 ดัชนีช้ีวัด ไดแก 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.2 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

 5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ - ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR”  

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบ

ภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก 

Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไม
ถูกตอง 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 - ดัชนี ช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณ
ตางกัน 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.3.1 “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบเพิ่มเติม” 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

ระดับ
หนวยงาน 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมา
แปลงลงสูระดับหนวยงาน 

แผนก Safety ตองทําการกําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติมใน
มุมมอง 2 มุมมอง ไดแก    

- มุมมอง คุณภาพ (Q) 
- มุมมอง การสงมอบ (D) 

 2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค  
 - วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแต

ไมไดมีการกําหนดใช 
หนวยงานในฝายผลิต : กําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติม 3 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 4.5 “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 
- วัตถุประสงคที่  5 .2  “การควบคุมจํ านวนการ

เจ็บปวยของพนักงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการตางๆ” 
- หนวยงานในฝายวิศวกรรม : กําหนดวัตถุประสงค

เพิ่มเติม 3 วัตถุประสงค ไดแก 
- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดใน

การทํางาน” 
- วัตถุประสงคที่  5 .2  “การควบคุมจํ านวนการ

เจ็บปวยของพนักงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการตางๆ” 

 - วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมี
แตมีการกําหนดใช 

หนวยงานในฝายผลิต : ยกเลิกวัตถุประสงค 4 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน” 

- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการทํางาน” 

- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร” 

- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตาม
เปาหมาย (Warning)” 

 3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมได

มีการกําหนดใช 
หนวยงานในฝายผลิต : กําหนดดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติม 3 ดัชนี
ช้ีวัด ไดแก 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

หนวยงานในฝายวิศวกรรม : กําหนดดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติม 3 
ดัชนีช้ีวัด ไดแก 

- คาความเสียหายที่เกิดขึ้น 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมี
การกําหนดใช 

หนวยงานในฝายผลิต : ยกเลิกดัชนีช้ีวัด 6 ดัชนีช้ีวัด 
ไดแก 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.2 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

 4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ - ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR”  

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบ

ภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก 

Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไม
ถูกตอง 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 - ดัชนี ช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณ
ตางกัน 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.3 “ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 
- - ดัชนี ช้ี วัดที่  4 .3 .1  “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบ

เพิ่มเติม” 

 

 

  ตารางที่ 3.13 สรุปผลการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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บทท่ี 4 
การปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏบิัติงาน 

 
 จากที่ไดทราบมาแลวในบทที่ 3 วา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดพบปญหาเกี่ยวกับระบบการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานทั้งระดับโรงงาน ระดับหนวยงานและระดับพนักงาน ดังนั้น ในบทนี้จะ
เปนการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานตามหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ดังมี
หัวขอในการปรับปรุง ดังนี้ 

1. การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (SWOT Analysis)  
2. การทบทวนวิสัยทัศนและพันธกิจของโรงงาน 
3. การทบทวนเปาหมายของโรงงาน 
4. การกําหนดกลยุทธของโรงงาน 
5. การแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัติระดับหนวยงาน 

 
4.1 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (SWOT Analysis) 

 
จากการศึกษาและเก็บขอมูลเกี่ยวกับการวิเคราะหสถานะของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน 

ทางผูทําการศึกษาไดทําการวิเคราะหและสามารถสรุปรายละเอียดแบงออกเปน 4 หัวขอ ไดแก จุด
แข็ง (Strength) จุดออน (Weakness) โอกาส (Opportunity) และอุปสรรค (Treat) โดยสามารถจัด
แบงกลุมไดเปน 2 กลุม ดังนี้ 

1. การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
2. การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  

 
4.1.1 การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส-อุปสรรค) 

• โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไป 

สําหรับกลุมเปาหมายหลักของบริษัท ไดแก หนวยงานทั้งทางภาครัฐบาลและ
รัฐวิสาหกิจ ซ่ึงผลิตภัณฑสวนใหญ จะคือ ผลิตภัณฑที่ เปนตัวนําไฟฟาประเภท
อะลูมิเนียมและทองแดงที่เหมาะกับการใชงานที่พิกัดแรงดันสูงและสายโทรศัพท ทํา
ใหผลิตภัณฑที่เปนสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไปซึ่งถือเปนกลุม 
เปาหมายใหม ดังนั้นจึงเปนโอกาสที่ดีในการที่จะเปดตัวผลิตภัณฑสายไฟฟาที่พิกัด
แรงดันต่ําสูตลาดใหม 
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2. ไดรับการรับรองรองมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑใหม 
ในปจจุบันทางบริษัทสามารถทําการผลิตสายไฟฟาชนิดใหม ซ่ึงไดแก สาย 

ไฟฟาชนิดทนไฟ (Fire Resistance Cable) และสายไฟฟาชนิดหนวงไฟ (Fire 
Retardant Cable) ที่ไดรับการรับรองจากมาตรฐานอุตสากรรมไทยและมาตรฐาน 
สากล ซ่ึงถือเปนผลิตภัณฑที่กําลังไดรับความนิยมมากในขณะนี้และถือเปนโอกาสใน
การจะเขาสูตลาดใหมได 
3. ไดรับการรับรองเกี่ยวกับมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน มอก. 17025 
 ในปจจุบันทางบริษัทมีหองทดสอบที่ไดมาตรฐานและไดรับการรับรองจาก
มาตรฐาน มอก. 17025 ซ่ึงถือเปนโอกาสที่จะสามารถรับงานการทดสอบจากภายนอก
และถือเปนการโฆษณาบริษัทไปในตัวได 

 

• อุปสรรค 
1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 

ปจจุบันอุตสาหกรรมของตลาดจากตางประเทศ เชน เวียดนาม จีน อินเดีย ฯลฯ 
ไดเริ่มเขามาแขงขันในตลาดประเทศไทยเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงมีตนทุนของผลิตภัณฑที่ต่ํา
กวา โดยเฉพาะตนทุนทางดานแรงงานทําใหทางบริษัทฯ จําเปนตองมีมาตรการในการ
รับมือคูแขงขันดังกลาว 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 

จากภาวะราคาน้ํามันดิบในตลาดโลกมีคาสูงขึ้น สงผลทําใหวัตถุดิบหลักที่ใช
ในการผลิต เชน ตัวนําทองแดง ตัวนําอลูมิเนียม และพลาสติกประเภทตางๆ มีปรับ
ราคาสูงขึ้นตามไปดวย สงผลใหตนทุนการผลิตในสวนของวัตถุดิบมีคาสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 

เนื่องจากกลุมลูกคาหลักของบริษัทฯนั้น เปนหนวยงานทั้งภาครัฐบาลและภาค
รัฐวิสาหกิจ ดังนั้น เมื่อสภาวะการณทางการเมืองไมแนนอน จึงทําใหเศรษฐกิจและ
การลงทุนโครงการตางๆของหนวยงานภาครัฐบาลและรัฐวิสาหกิจเกิดการหยุดชะงัก 
ซ่ึงสงผลกระทบตอความสามารถในการทํารายไดของบริษัทฯ อยางหลีกเลี่ยงไมได 
4. การแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 

ปจจุบันไดมีแขงขันเพิ่มมากขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา ซ่ึง
สวนใหญจะเปนโรงงานขนาดเล็กที่แฝงตัวอยูตามตึกแถวตางๆ ทําใหการเขาแขงขัน
ในตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไปยังทําไดยาก ทั้ง 
นี้เนื่องจากโรงงานขนาดเล็ก นั้นมีการลงทุนเคร่ืองจักรที่ไมสูงมากและใชกําลังคนใน
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การผลิตไมมากนัก สงผลใหตนทุนการผลิตจึงมีราคาที่ต่ํา เมื่อเทียบกับทางบริษัทฯที่มี
การลงทุนเครื่องจักรใหญและมูลคามากกวา 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 

การขยายตลาดไปสูตางประเทศยังเปนไปไดยาก เนื่องจาก ตนทุนที่ยังสูงอยู 
เนื่องจากทางบริษัทฯมีนโยบายในการเลือกใชวัตถุดิบเฉพาะเกรดคุณภาพสูง และมี
การลงทุนดานเครื่องจักรใหมเพิ่มเติม 
6. เกิดจากความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

การผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรานั้น จะสงผลตอการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
ปริมาณสินคาคงคลังที่ตองมีการเก็บไว ทําใหบริษัทฯมีความเสี่ยงที่อาจตองขาดทุน
จากอัตราแลกเปลี่ยนเงินตราในสถานการณที่คาของเงินบาทปรับตัวออนคาลง 

 
4.1.2 การวิเคราะหปจจัยภายใน ( การประเมินทรัพยากรภายใน ) 

• จุดแข็ง 
1. มีระบบการบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 

บริษัทฯ ไดรับการรับรองระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 จาก
สถาบัน BVQI, MASCI และ มอก. (TIS) จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ซ่ึงไดการรับรองมาตรฐานจากสถาบันระดับ 
ประเทศและระดับสากล 
2. พนักงานมีทักษะ ฝมือและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 

พนักงานของบริษัทฯในแตละระดับมีประสบการณและ ทักษะ ฝมือในการ
ทํางานสูง ทําใหการแกไขปญหาในการผลิตเปนไปไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 
3. การนําเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีในการผลิตขั้นสูงและทันสมัยมาใชในการผลิต 

บริษัทฯไดมีการลงทุนทางดานเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีในการผลิตขั้นสูงและ
ทันสมัย เพื่อรองรับความตองการของลูกคาทางภายในและตางประเทศ 
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 

บริษัทฯไดคัดสรรและเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีและตรงตามขอกําหนดของ
ลูกคาทุกประการ โดยไดรับการรับรองคุณภาพจากผูจําหนายวัตถุดิบทุกรายมาใชใน
การผลิต 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 

บริษัทฯไดมีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบทั้งภายในและภายนอก
ประเทศซึ่งมีตัวแทนในประเทศไทย 
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6. มีผูบริหารที่มีความสามารถ มีประสบการณสูง เปนที่ยอมรับ 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

ปจจุบันทางบริษัทฯไดมุงเนนขยายชองทางการตลาดใหมสําหรับสายไฟฟาพิกัด
แรงดันต่ําและผลิตภัณฑใหม 
 

• จุดออน 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญพิเศษ 

อุตสาหกรรมการผลิตไฟฟาและสายเคเบิ้ลนั้น เปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัย
พนักงานที่มีความชํานาญและประสบการณในสายงาน ซ่ึงพนักงานที่มีทักษะฝมือดี
นั้นยอมมีการเกษียณอายุ จึงจําเปนตองมีการจัดหาและฝกฝนพนักงานใหมีฝมือและ
ความชํานาญมาทดแทน ซ่ึงเปนปจจัยที่จะชวยเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพของ
ผลิตภัณฑของบริษัทฯ รวมทั้งการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลที่ไมเขมแข็ง 

ปจจุบันมีการแขงขันเพิ่มสูงขึ้น ทําใหทางบริษัทฯตองเรงสนับสนุนดานความรู
และหลักการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนใหกับพนักงานอยางจริงจัง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 
 
เพื่อใหผลการวิเคราะหมีความถูกตองมากยิ่งขึ้น ทางผูทําการศึกษาจึงไดจัดทําแบบ 

สอบถามสําหรับผูบริหารระดับกลางและลางจํานวน 30 คน เกี่ยวกับหัวขอในการวิเคราะห
สถานะของโรงงานที่เหมาะสมกับสภาวะการณปจจุบันของทางโรงงาน โดยเลือกพิจารณา
เฉพาะหัวขอที่มีคะแนนเกินกวา 50% หรือ 15 คะแนนขึ้นไปมาใชเปนหัวขอในการวิเคราะห
ตอไป ซ่ึงผลคะแนนจากแบบสอบถามไดแสดงไวในตารางที่ 4.1 
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จุดแข็ง คะแนน จุดออน คะแนน 

1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง  
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

28 
24 
24 
22 
18 
30 
26 

1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 

27 
30 
23 
23 
26 
22 

 

โอกาส คะแนน อุปสรรค คะแนน 

1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา 
    สําหรับการใชงานทั่วไป 
2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ 
     หนวงไฟ 
3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO    
    17025 

30 
 

20 
 

19 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

19 
30 
30 
21 
28 
30 

 
ตารางที่ 4.1 ผลคะแนนจากแบบสอบถามในการวิเคราะหสถานะของโรงงาน 

 
จากตารางที่ 4.1 จะพบวา ทุกหัวขอในการวิเคราะหนั้น มีคะแนนมากกวา 50% หรือ 15 

คะแนน ซ่ึงจะสามารถนําหัวขอการวิเคราะหมาสรุปใหมได ดังตารางที่ 4.2 
 

 ผลทางบวก ผลทางลบ 

สถ
าน
กา
รณ

ภา
ยใน

 

จุดแข็ง 
1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง  
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

จุดออน 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึง
จุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 
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 ผลทางบวก ผลทางลบ 
สถ
าน
กา
รณ

ภา
ยน
อก

 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา 
    สําหรับการใชงานทั่วไป 
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ 
   หนวงไฟ 
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน  
    ISO 17025 

อุปสรรค 
1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

 
ตารางที่ 4.2 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน 

 
4.2 การทบทวนวิสัยทัศนและพันธกิจขององคกร 
 
 จากที่ไดทราบแลวในหัวขอที่ 3.1.1 วา ทางโรงงานกรณีศึกษายังขาดพันธกิจที่สนับสนุนตอ
วิสัยทัศนในขอที่ 2 อยู จากการทําแบบสอบถามผูบริหารระดับสูงและกลาง จํานวน 8 คน จะได
พันธกิจที่สนับสนุนตอวิสัยทัศนขอที่ 2 ดังนี้คือ “จัดหาและพัฒนาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติตรงตาม
ความตองการของลูกคา” โดยมีคะแนนเสียงที่เห็นดวยสูงสุดเทากับ 8 คะแนน (คิดเปน 100% 
มากกวาเกณฑการยอมรับที่ตั้งไว คือ 50% ) ซ่ึงไดแสดงไวในตารางที่ 4.3 
 

ผูรับผล มุมมอง วิสัยทัศน พันธกิจ 

ประโยชน  
คุณภาพ (Q) 1. ยืนหยัดในการหาทางปรับปรุง

ประสิทธิภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑ 
1. จัดหาคุณภาพสูงสุดของผลิตภัณฑและ
บริการใหลูกคา 

ลูกคา 
การสงมอบ (D) 

2. ยืนหยัดที่จะพัฒนานวัตกรรมผลิตภัณฑ
และหาตลาดใหม 

1 .  จั ดหาและพั ฒนาผลิ ตภั ณฑ ที่ มี
คุณสมบัติตามความตองการของลูกคา 

ลูกคา คุณภาพ (Q) 

1. จัดหาผลกําไรที่เหมาะสมของผลิตภัณฑ
ใหกับผูถือหุน 

ผูถือหุน ตนทุนการผลิต (C) 

ความปลอดภยั (S) 
กิจกรรม 5ส. (E) 

3. ยืนหยัดการรักษาสถานะอุตสาหกรรม
เคเบิ้ลอันดับหนึ่งของไทย 

2. จัดหาความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมใน
การทํางานที่มั่นคงใหกับลูกจาง 

พนักงาน 

ขวัญและกําลังใจ (M) 
ตารางที่ 4.3 แสดงการกําหนดพันธกิจเพื่อสนับสนุนตอวิสัยทัศนของโรงงาน 



 87 

โดยพันธกิจในหัวขอที่กําหนดเพิ่มเติมนี้ จะมุงเนนไปในสวนงานของการออกแบบและการ
ผลิตผลิตภัณฑใหไดตามขอกําหนดของทางลูกคา (Specification) ที่กําหนดมา ใหไดมากที่สุด ซ่ึง
จะไมใชการทําการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑใหม เนื่องจากในปจจุบันไดมีผลิตภัณฑที่มีโครงสราง
ใหมๆเขามาจํานวนมาก ซ่ึงบางครั้งเครื่องจักรของทางโรงงานที่มีอยูนั้นไมสามารถที่จะผลิตได ทํา
ใหเสียโอกาสในการทํากําไรไป ดังนั้น หัวขอพันธกิจนี้ จึงถือเปนความทาทายของทางโรงงานที่
จะตองตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดในทุกขอกําหนดของทางลูกคา และสําหรับตาราง
ที่ 4.3 นั้น ไดทําการตัดมุมมอง ผลผลิต (P) ออกเพื่อนําไปใชกําหนดเปนเปาหมายของโรงงานตาม
การสรุปผลการศึกษาในวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานในหัวขอ 3.1.6 แลว 
 
4.3 การทบทวนเปาหมายของโรงงาน 

  
จากที่ไดทราบแลวในหัวขอที่ 3.1.2 วา เปาหมายขององคกร คือ การรักษาระดับอัตราการ

เติบโตขององคกรใหไดมากกวา 10% ของอัตราการเติบโตของกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็คทรอนิกส ซ่ึงเมื่อจะนํามากําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงานจึงตองทําการเทียบยอนกลับจาก
ยอดขายมาเปนปริมาณ Cable Output ที่จะนํามากําหนดใช โดยจะคิดไดจากสูตร 

 
% Cable Output ที่ทําได =     ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ผลิตได(ตัน)    x 100 

                    ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่วางงาน (ตัน) 
 
4.4 การกําหนดกลยุทธของโรงงาน 

 
หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหสถานะของโรงงานแลว จําเปนที่จะตองทําการประเมินผลการ

วิเคราะหเพื่อทําการกําหนดกลยุทธของธุรกิจ ซ่ึงจะประกอบดวย 3 ระดับ คือ 
1. กลยุทธระดับองคกร (Corporate Strategy) 
2. กลยุทธระดับธุรกิจ (Business Strategy) 
3. กลยุทธระดับหนาที่ (Functional Strategy) 
 
4.4.1 กลยุทธระดับองคกร (Corporate Strategy) 
 
สําหรับการกําหนดกลยุทธระดับองคกรนั้น จะกําหนดไดโดยการนําเอาผลการวิเคราะห

สถานะของโรงงาน (SWOT Analysis) มาทําการประเมินตามวิธี SWOT Evaluation Model ซ่ึงจะ
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เปนการกําหนด คาน้ําหนัก (Weight : W) และคาคะแนน (Rating : R) ใหแตละหัวขอการวิเคราะห 
โดยการประเมินจะตองทําการแบงหัวขอการวิเคราะหออกเปน 2 กลุม คือ  

1. การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
2. การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  

โดยในที่นี้ จะมีเงื่อนไขในการประเมิน ดังตอไปนี้ 
1. คาน้ําหนัก (Weight: W) ที่กําหนดใหในแตละหัวขอการวิเคราะหในแตละกลุม จะตองมี

ผลรวมของน้ําหนักเทากับ 1 เสมอ 
2. คาคะแนน (Rating: R) จะมีการกําหนดคะแนนเรียงจากความสําคัญมากที่สุดไปสูความ 

สําคัญที่นอยที่สุด โดยจะแบงคะแนนออกเปน 4 ระดับ ดังนี้ 
 - กลุมการประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
  ปจจัยที่เปนจุดแข็งหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 4 
  ปจจัยที่เปนจุดแข็งรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 3 
  ปจจัยที่เปนจุดออนรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 2 
  ปจจัยที่เปนจุดออนหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 1 

- กลุมการประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  
 ปจจัยที่เปนโอกาสหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 4 

  ปจจัยที่เปนโอกาสรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 3 
  ปจจัยที่เปนอุปสรรครอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 2 
  ปจจัยที่เปนอุปสรรคหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 1 
 
โดยเมื่อทําการรวมคะแนนจะมีหลักเกณฑในการประเมินดังนี้ 
 - กลุมการประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
  หาก ผลรวม มีคา < 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน อุปสรรค (T) 
  หาก ผลรวม มีคา > 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน โอกาส (O) 

- กลุมการประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  
  หาก ผลรวม มีคา < 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน จุดออน (W) 
  หาก ผลรวม มีคา > 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน จุดแข็ง (S) 
 
ซ่ึงเมื่อทราบผลคะแนนแลว จะสามารถนําผลคะแนนรวมมากําหนดใชเปนกลยุทธไดดังนี้ 

- S-O (สถานการณภายในเปนจุดแข็ง สถานการณภายนอกเปนโอกาส)  
  : กลยุทธเติบโต 
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- S-T (สถานการณภายในเปนจุดแข็ง สถานการณภายนอกเปนอุปสรรค) 
  : กลยุทธคงที่ 
- W-O (สถานการณภายในเปนจุดออน สถานการณภายนอกเปนโอกาส) 
  : กลยุทธปรับเปลี่ยน 
- W-T (สถานการณภายในเปนจุดออน สถานการณภายนอกเปนอุปสรรค)  
  : กลยุทธการตัดทอน 

 
ซ่ึงจากการทําแบบสอบถามแกผูบริหารระดับสูงและระดับกลางจํานวน 8 คน เกี่ยวกับการ

กําหนด คาน้ําหนัก (W) และคาคะแนน (R) ของแตละหัวขอการวิเคราะห จะไดวา กลุมการประเมิน
สถานการณภายใน มีคะแนนเทากับ 2.67 (แสดงวา สถานการณภายใน เปนจุดแข็ง) และกลุมการ
ประเมินสถานการณภายนอก  มีคะแนนเทากับ 1.74 (แสดงวา สถานการณภายนอก เปนอุปสรรค) 
ดังนั้น จึงเลือกกําหนดใชกลยุทธระดับองคกร เปน กลยุทธคงท่ี โดยผลคะแนนไดแสดงไวในตาราง
ที่ 4.4 

 



การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาผลคณู ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 0.30 0.40 0.24 0.36 0.40 0.15 0.28 0.36  

  2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี 0.40 0.40 0.48 0.32 0.40 0.32 0.36 0.32  

  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0.40 0.28 0.40 0.36 0.32 0.48 0.24 0.40  

  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0.30 0.18 0.21 0.15 0.15 0.15 0.24 0.20  

  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ 0.03 0.09 0.12 0.06 0.06 0.06 0.06 0.04  

  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 0.40 0.40 0.40 0.52 0.40 0.48 0.40 0.40  

  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0.40 0.40 0.24 0.32 0.44 0.28 0.44 0.40  

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 0.10 0.16 0.10 0.08 0.20 0.12 0.08 0.20  

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 0.20 0.15 0.14 0.14 0.16 0.17 0.12 0.14  

  3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ 0.04 0.16 0.20 0.08 0.06 0.12 0.16 0.06  

  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0.02 0.06 0.08 0.16 0.12 0.07 0.08 0.14  

  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0.05 0.04 0.03 0.05 0.04 0.04 0.03 0.05  

  6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0.05 0.03 0.03 0.03 0.02 0.09 0.06 0.05  

  รวม 2.69 2.75 2.67 2.63 2.77 2.53 2.55 2.76 2.67 
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การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาผลคณู ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ําสําหรับการใชงานทั่วไป 0.60 0.48 0.48 0.36 0.56 0.40 0.28 0.28  

  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนดิทนไฟและหนวงไฟ 0.32 0.21 0.28 0.24 0.28 0.18 0.20 0.24  

  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0.18 0.21 0.21 0.18 0.28 0.18 0.32 0.18  

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 0.05 0.12 0.07 0.05 0.14 0.05 0.07 0.12  

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น 0.20 0.20 0.14 0.15 0.12 0.15 0.15 0.16  

  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 0.30 0.25 0.24 0.30 0.33 0.38 0.33 0.35  

  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0.08 0.08 0.18 0.12 0.12 0.08 0.10 0.16  

  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 0.08 0.20 0.10 0.16 0.07 0.12 0.08 0.08  

  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา 0.04 0.05 0.10 0.09 0.07 0.06 0.07 0.08  

  รวม 1.85 1.80 1.80 1.65 1.97 1.60 1.60 1.65 1.74 
 

 
ตารางที่ 4.4 แสดงผลคะแนนการประเมินกลยุทธระดับองคกร 
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4.4.2 กลยุทธระดับธุรกิจ (Business Strategy) 
  
สําหรับกลยุทธระดับธุรกิจ จะกําหนดไดโดยการพิจารณาถึงปจจัย 2 ปจจัย ไดแก 

1. ความตองการของลูกคา โดยการพิจารณาวา ลูกคาใชปจจัยใดในการเลือกซื้อสินคา
ของทางโรงงาน 

2. ลักษณะของตลาดที่แขงขันอยู ซ่ึงโดยทั่วไปลักษณะของตลาดจะแบงเปน 2 
ประเภท ไดแก 

- ตลาดกวาง หมายถึง ตลาดทั่วไปที่ลูกคาจํานวนมากและมีความตองการใน
สินคาเหมือนๆกัน 

- ตลาดเฉพาะกลุม หมายถึง กลุมลูกคาจํานวนหนึ่งที่ความตองการสินคา
เฉพาะอยาง ที่คนสวนใหญไมไดใช หรือไมมีความตองการ 

ซ่ึงจากปจจัยทั้ง 2 ประเภทนั้น จะสามารถนํามาพิจารณาเลือกกําหนดกลยุทธระดับธุรกิจได
จากตารางที่ 4.5 

 
                ความตองการ   
                     ของลูกคา 
ลักษณะของตลาด 

ตนทุนต่ํา สรางความแตกตาง 

ตลาดกวาง 
ใชกลยุทธตนทุนต่ํา 
โดยการผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา 

ใชกลยุทธสรางความแตกตาง 
เพื่อเอาชนะคูแขงในตลาดที่มีผูซ้ําจํานวน
มากและสินคาเหมือนกัน 

ตลาดเฉพาะกลุม 

ใชกลยุทธตนทุนสินคาต่ํา 
เพื่อตอบสนองกลุมลูกคาที่มีความ
ตองการสินคาราคาต่ํา 

ใชกลยุทธผลิตสินคาเฉพาะอยาง 

เพื่อตอบสนองลูกคาเฉพาะกลุม 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงหลักเกณฑในการเลือกกลยุทธระดับธุรกิจ 

 
ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากตารางที่ 4.5 จะพบวา ทางโรงงานสามารถจะเลือกกําหนดใชกลยุทธ

ระดับธุรกิจ คือ “กลยุทธตนทุนสินคาต่ํา” เนื่องจาก ลักษณะตลาดของผลิตภัณฑสายไฟฟานั้นเปน
ตลาดเฉพาะกลุมและที่ผานมาลูกคามีความตองการที่จะไดสินคาที่มีตนทุนต่ํา 
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4.4.3 กลยุทธระดับหนาท่ี (Functional Strategy)  
 
สําหรับกลยุทธระดับหนาที่ จะกลยุทธที่มุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน

ของหนวยงานในระดับปฏิบัติการใหดียิ่งขึ้นเพื่อความสามารถในการสนับสนุนตอกลยุทธระดับ
องคกรและระดับธุรกิจไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงในที่นี้จะประกอบไปดวย 6 กลยุทธ ดังนี้ 

1. กลยุทธการตลาด (Marketing Strategy) 
2. กลยุทธการผลิตและการดําเนินงาน (Production/Operations Strategy) 
3. กลยุทธดานการเงิน (Financial Strategy) 
4. กลยุทธดานการวิจัยและพัฒนา (Research and Development Strategy) 
5. กลยุทธดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resources Management Strategy) 
6. ลูกโซแหงคุณคา (Value Chain) 

 
จากการที่ทราบถึงกลยุทธระดับองคกรและระดับธุรกิจ ของทางโรงงานกรณีศึกษาวาไดมี

การกําหนดใชเปน กลยุทธคงที่ และ กลยุทธตนทุนสินคาต่ํา ตามลําดับ ทําใหการกําหนดกลยุทธ
ระดับหนาที่นั้น จะสามารถเลือกใช “กลยุทธการผลิตและการดําเนินงาน” เนื่องจากเปนการศึกษา
เฉพาะฝายผลิตและวิศวกรรมเทานั้น โดยจะเปนกลยุทธที่เกี่ยวของกับกระบวนการในการผลิต
สินคาเปนสวนใหญ รวมถึงเรื่องการควบคุมคุณภาพทั้งทาง ดานการผลิตและบริการ และการผลิตที่
ประหยัดได โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 
4.5 การแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัติ 

 
สําหรับการแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัตินั้น จะประกอบดวยข้ันตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน 

ดังตอไปนี้ 
1. การสรางแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) 
2. การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
3. การกําหนดดัชนีช้ีวัดเชิงกลยุทธ 
4. การกําหนดวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดเชิงกลยุทธสูระดับหนวยงาน 
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4.5.1 การสรางแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) 
 

สําหรับการสรางแผนที่กลยุทธนั้น จะเริ่มจากเปาหมายของโรงงานที่ตั้งไว คือ 
“ปริมาณน้ําหนักของ Cable Output ท่ีตองผลิตไดตามแผน” ซ่ึงขั้นตอนตอไป คือ การหา
ความสัมพันธกันอยางมีเหตุและผลของปจจัยในแตละมุมมองที่จะใหไดตามเปาหมายที่ตั้งไว 
โดยการพิจารณาจะเรียงลําดับของมุมมองในการพิจารณาดังนี้ มุมมอง คุณภาพ (Q) การสง
มอบ (D) ตนทุน (C) สภาพแวดลอม (E) ขวัญและกําลังใจ (M) ความปลอดภัย (S) ซ่ึงจะมี
ดังนี้ 

1. มุมมอง คุณภาพ (Q) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable 
Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ เนื่องจาก เปนจํานวนผลิตภัณฑที่ไมผานคุณภาพ ทํา
ใหปริมาณวัตถุดิบที่ควรจะเปน Cable Output นอยลงไป และทําใหไมมี
วัตถุดิบเพียงพอตอการผลิต 

- การปฏิบัติตามระบบ ISO 9001:2000 เนื่องจาก เปนระบบที่ใชควบคุมและ
ตรวจสอบกระบวนการทํางานในแตละขั้นตอน ซ่ึงเมื่อกระบวนการทํางานเปน
ระบบแลว ยอมจะใหผลผลิตที่ตองตามแผนงาน 

2. มุมมอง การสงมอบ (D) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable 
Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน เนื่องจาก หากเวลาในการเตรียมงาน
เกินจากมาตรฐานจะทําใหเวลาในการผลิตลดลง และสงผลใหปริมาณ Cable 
Output ไมเปนไปตามแผนงาน 

- การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต เนื่องจาก หากเวลาในการผลิตเกินจาก
มาตรฐานจะทําใหปริมาณ Cable Output นอยกวาที่วางแผนงานไว 

3. มุมมอง ตนทุน (C) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable Output 
หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การผลิตใหไดคาตามการออกแบบ เนื่องจาก หากใชคามากกวาการออกแบบจะ
ทําใหวัตถุดิบที่ใชเกินจากคาที่ตั้งไว ทําใหปริมาณวัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 

4. มุมมอง สภาพแวดลอม (E) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การทํากิจกรรม 5ส. เนื่องจาก เปนการชวยใหบริเวณสถานที่ทํางานมีความเปน
ระเบียบและชวยใหสามารถควบคุมและประหยัดเวลาในการเตรียมงานได 
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5 . มุมมอง ความปลอดภัย (S) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง เนื่องจาก เปนปจจัยหนึ่งที่จะทําให
พนักงานขาดงานหรือหยุดงาน 

- จํานวนอุบัติเหตุลดลง เนื่องจาก จะชวยใหมีพนักงานทํางานตลอดเวลาและชวย
ใหพนักงานไมรูสึกวากําลังทํางานอยูทามกลางความไมปลอดภัย 

6. มุมมอง ขวัญและกําลังใจ (M) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี เนื่องจาก การฝกอบรมจะเปนการใชให
พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางถูกตอง 

- เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ เนื่องจาก การที่เครื่องจักรไมเสียหายบอย จะทําให
การทํางานราบรื่น แตหากเครื่องจักรเสียบอย ยอมจะทําใหพนักงานเหนื่อย
หนายและกอใหเกิดิความเครียด 

 
ซ่ึงจากการพิจารณาปจจัยในแตละมุมมองทั้ง 6 มุมมองแลว จะสามารถเขียนเปนแผน

ที่กลยุทธไดดังรูปที่ 4.1 โดยมีผลคะแนนจากแบบสอบถามถึงความเหมาะสมของแผนที่    
กลยุทธจากผูบริหารระดับสูงและกลางจํานวน 8 คน เทากับ 8 คะแนน 
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รูปที่ 4.1 แผนที่กลยุทธของโรงงานกรณีศกึษา 
 
4.5.2 การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

สําหรับการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ จะเปนการนําเอาปจจัยที่มีผลตอเปาหมาย
โรงงานในหัวขอ 4.5.1 มากําหนดใช ซ่ึงจะสามารถกําหนดได ดังรูปที่ 4.2 



 

 

         เปาหมาย    
    มุมมอง  

 
 

วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 

คุณภาพ 

 
 
 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 

(กระบวนการ) 

การสงมอบ 
 
 
 

2.1 การสงมอบทันเวลา 

ตนทุน 
 
 
 

3.1 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ 

สภาพแวดลอม 
 
 
 

4.1 การทํากิจกรรม 5ส. 

ความปลอดภัย 
 
 
 

5.1 อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 
5.2 สุขภาพของพนักงาน 

ขวัญและ
กําลังใจ 

 
 
 

6.1 การพัฒนาทักษะของพนักงาน 
6.2 ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

 
รูปที่ 4.2 วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ  

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ 

การทํากิจกรรม 5ส. 

การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน 

การผลิตใหไดตามคาการออกแบบ 

พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี 

ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ทําไดตามแผน 

การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต 

การปฏิบัติงานตามระบบ ISO 9001:2000 

จํานวนอุบัติเหตุลดลง จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง 
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จากผลการศึกษาเกี่ยวกับความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดับโรงงานในหัวขอ 
3.1.6 จะพบวา วัตถุประสงคเชิงกลยุทธทั้งหมดในรูปที่ 4.2 นั้น เปนเพียงวัตถุประสงคสวน
หนึ่งของวัตถุประสงคระดับโรงงาน โดยมีวัตถุประสงคที่มีความเหมาะสมเหลืออยู 2 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วตัถุประสงคที่ 4.4 “การควบคุมคาใชจายที่เกิดขึ้น” 
- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 

แตหากพิจารณาวัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” จะ
พบวา ความผิดพลาดในการทํางานนั้น จะมีความคลายกันกับวัตถุประสงคที่ 1.2 ในรูปที่ 4.2 
ไดแก การปฏิบัติตามเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 (กระบวนการ) ซ่ึงเนนไปในสวน
ของกระบวนการทํางานเชนกัน ดังนั้น วัตถุประสงคเกี่ยวกับการควบคุมความผิดพลาดใน
การทํางาน จึงไมจําเปนตองนํามากําหนดใชได  

แตสําหรับวัตถุประสงคที่ 4.4 “การควบคุมคาใชจายที่เกิดขึ้น” นั้นถือวาเปน
วัตถุประสงคที่สําคัญที่จะชวยในการควบคุมคาใชจายของโรงงาน ดังนั้น จึงควรนํามา
กําหนดเพิ่มเติมในวัตถุประสงคเชิงกลยุทธดวย 

 
4.5.3 การกําหนดดชันชีี้วัดเชิงกลยุทธ 
 

สําหรับการกําหนดดัชนีชี้วดัเชิงกลยุทธ จะเปนการนําเอาวัตถุประสงคเชิงกลยุทธใน
หัวขอ 4.5.2 มากําหนดใช พรอมกับการกําหนดสูตรการคํานวณของแตละดัชนชีี้วัด ซ่ึง
สามารถแสดงได ดังตารางที ่4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



มุมมอง วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดัชนีชี้วดั สูตรการคํานวณ 
% Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่

ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100 
1. คุณภาพ (Q) 

การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน 

2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 
% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม น้ําหนักวัตถุดบิเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100 การผลิตใหไดตามขอกําหนด

การออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนักวัตถุดบิประหยัดได / น้ําหนักวัตถุดบิที่วางงาน x 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 4. ความปลอดภัย (S) 
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจุดบกพรองตอหนวยงาน x 100 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100 

% MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
% MTTR (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR 

ที่ตั้งไว x 100 

6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100 
 

ตารางที่ 4.6 ดัชนีชี้วัดเชิงกลยุทธ 
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ซ่ึงจากการทําแบบสอบถามแกผูบริหารระดับสูงและระดบักลางจํานวน 8 คน เกี่ยวกับการ
ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดเชิงกลยุทธที่ไดกําหนดขึ้น (เกณฑการวัดผลที่ตั้งไว 
คือ 80%) โดยผลสรุป จะไดวา มีความคดิเห็นวามีความเหมาะสมเทากับ 90% ซ่ึงถือวาผานการ
เกณฑทีต่ั้งไว ดังแสดงในตารางที่ 4.7 

 
คนที่ 

มุมมอง วัตถุประสงค ดัชนีชี้วัด 
1 2 3 4 5 6 7 8 

รวม % 

1. คุณภาพ (Q) 
การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 

% Defective 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

    % ของเสีย (Scrap) 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  
การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 
2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดใน
การทํางาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา 
% การผลิตไมทันตาม
แผนงาน 

1 1 0 1 1 0 1 1 6 75 

การผลิตใหไดตามขอกําหนดการ
ออกแบบ 

% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  
% วัตถุดิบประหยัด
ได 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 
4. ความปลอดภัย (S) 

สุขภาพของพนักงาน 
% การเจ็บปวยของ
พนักงาน 

1 0 0 1 0 0 1 1 4 50 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  % MTTR 1 1 0 1 1 0 1 1 6 75 
6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ 1 1 0 0 0 1 1 1 5 63 

AVERAGE (%) 90 

 
ตารางที่ 4.7 แสดงผลคะแนนความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดเชงิกลยทุธ 
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 จากการสอบถามความคิดเหน็กับผูที่ทําแบบสอบถาม เกีย่วกับสาเหตุที่ทําใหบางวัตถุ 
ประสงคและดชันีช้ีวัดมีความเหมาะสมไมถึง 100 % จะไดความวา 
  - วัตถุประสงค “การสงมอบทันเวลา” 

เนื่องจาก การใชดัชนีชีว้ัด ดวย “% การผลิตไมทันตามแผนงาน” นั้น จะมีบาง
หนวยงานทีไ่มไดมีความเกีย่วของกับผลผลิตเลย ทําใหการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดดัง 
กลาว ไมสามารถใชงานไดทั่วถึง ดังนั้น จึงควรมีการเพิ่มดัชนีชีว้ัดทีเ่กี่ยวกับการสง
มอบงานทั่วไปในหนวยงานตางๆดวย เพื่อใชสําหรับหนวยงานทีไ่มเกี่ยวของกับการ
ผลิต 

  - วัตถุประสงค “สุขภาพของพนักงาน”  
เมื่อนําไปกําหนดใชในแตละหนวยงาน อาจจะทําใหพนกังานที่เจ็บปวยไมกลา

ที่จะไปขอยาทีห่องพยาบาล เนื่องจากจะทําใหเปอรเซนตของหนวยงานมีคานอยลง 
แตกระนั้น กย็งัไดรับความคดิเห็นวา ควรนําไปทดลองใชปฏิบัติดูกอนได 

  - วัตถุประสงค “ประสิทธิภาพของเครื่องจักร” 
เนื่องจาก MTTR หมายถึง ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอคร้ัง ซ่ึง

จะไมไดเปนการแสดงถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักรอยางแทจริง แตเปนการแสดง
ถึงความสามารถของพนักงานในการใชเวลาในการซอม ซ่ึงเกี่ยวของกับกระบวนการ
ทํางาน ดังนัน้ จึงควรจะนําไปไวรวมกับวตัถุประสงค “การปฏิบัตเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001:2000” มากกวา 

  - วัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการ” 
เนื่องจาก โครงการแตละโครงการนั้น มีความยากงายแตกตางกนั ซ่ึงหาก

หนวยงานใดเลือกที่จะเสนอโครงการที่ทําสําเร็จไดงายกจ็ะไมทาทาย และอาจจะทํา
ใหหนวยงานอื่นๆ เลือกที่จะทําโครงการที่สําเร็จไดงายเชนกัน ดังนัน้ จึงควรกําหนด
ใชโดยใหมีเงือ่นไขในการจดัทําโครงการใหเปนแนวทางเดียวกันดวย แตกระนั้น ก็ยงั
ไดรับความคิดเห็นวา ควรนําไปทดลองใชปฏิบัติดูกอนได 

  
 ซ่ึงจากความคดิเห็นขางตน เพื่อใหการกําหนดใชวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดเชงิกลยทุธนั้นมี
ความเหมาะสมทั้ง 100% ทางผูทําการศึกษาจึงไดทาํการปรับปรุงวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดเชงิ   
กลยุทธใหม ดงัตารางที่ 4.8 



มุมมอง วัตถุประสงคเชงิกลยุทธ ดัชนชีี้วัด สูตรการคํานวณ 
% Defective ความยาวที่เกดิ Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได

คุณภาพ (ผลิตภณัฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกดิ Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100 
1. คุณภาพ (Q) 

การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน 

% การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา 
% การสงงานไมทันเวลา จํานวนครั้งที่สงงานไมทันเวลา / จํานวนครั้งที่มีการสงงานทั้งหมด x 100  
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม น้ําหนกัวัตถุดบิเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบทีว่างงาน x 100 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการ

ออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนกัวัตถุดบิประหยดัได / น้ําหนกัวัตถุดบิที่วางงาน x 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 4. ความปลอดภยั (S) 
สุขภาพของพนกังาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจดุบกพรองตอหนวยงาน x 100 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว 

6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100 
 

ตารางที่ 4.8 แสดงการปรับปรุงวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดเชิงกลยุทธ 
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 4.5.4 การกําหนดวัตถปุระสงคและดัชนีชีว้ัดเชิงกลยุทธสูระดับหนวยงาน 
 

โดยวิธีการกําหนดนี้ จะทําโดยการใหแตละหนวยงานเปนผูเลือกและกาํหนดใชวัตถุประสงค
และดัชนีช้ีวัดใหแกหนวยงานของตนเองตามความเหมาะสม แตยังอยูบนหลักเกณฑที่กําหนดไวคอื 
ทุกหนวยงานจะตองมีการกาํหนดใชวัตถุประสงคใหครบทั้ง 6 มุมมอง ซ่ึงผลการเลือกและกําหนด
ใชวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ดัของแตละหนวยงาน ไดแสดงดังตารางที่ 4.9 

 
 
 
 
 
 



 

 

หนวยงาน โรงผลิตที่ 1 - 5    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 ทุกวัน 

    % ของเสีย (Scrap)  ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100   

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน ความยาวที่ผลิตไมไดตามแผน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม   

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 ทุกเดือน 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 3 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (4 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน วางแผน    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวน Marking Roll ที่สั่งซื้อผิด / จํานวน Marking Roll ที่สั่งซื้อทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันจากสาเหตุวัตถุดิบ + วางงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (2 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน ซอมบํารุง    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันสาเหตุจากเครื่องจักรเสีย / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 ทุกเดือน 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 3 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (4 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน PS    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนการออกแบบ PWS ใหฝายผลิตผิด / จํานวน PWS ทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งในการแจง Packing Length ลาชา / จํานวนในการออกแบบทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Process Engineer    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนปญหาในการผลิตที่แกไขไมได / จํานวนปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด x 100 ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันสาเหตุจากวิธีการ / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 

 
 
 

 108 

user
Text Box
108



 

 

 
หนวยงาน Cost Engineer    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวน Bid ที่มีการคํานวณผิดพลาด / จํานวน Bid ที่เขามาทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน    

    % การสงงานไมทันเวลา จํานวน Bid ที่จัดสงตนทุนใหฝายขายไมทัน / จํานวน Bid ที่เขามาทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Calibration    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนอะไหลที่เบิกจายไมได / จํานวนอะไหลในการเบิกจายทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน     

    % การสงงานไมทันเวลา จํานวนเครื่องมือที่สงคืนแตละหนวยงานไมทัน / จํานวนเครื่องมือที่นํามาสอบเทียบ x 100 ทุกวัน 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Utility    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน ชั่วโมงการเกิดโทรศัพทเสียในโรงงาน / ชั่วโมงที่ทํางานจริง x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งที่ผลิตไมทันสาเหตุจากไฟฟาดับ / จํานวนครั้งในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Safety    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนกรรมการที่เขาประชุมไมครบ / จํานวนกรรมการทั้งหมด x 100 ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งที่ผลิตไมทันสาเหตุจากอุบัติเหตุ / จํานวนครั้งในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     

  
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน 

จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 
100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงผลการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดของแตละหนวยงาน 
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บทท่ี 5 
การประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัตงิาน 

 
ในบทนี้ จะเปนการนําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดมีการปรับปรุงเกี่ยวกับความ

เหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดตามหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธซ่ึงไดกลาวมาแลว
ในบทที่ 4 มาทดลองประยุกตใชกับทางโรงงานกรณีศึกษา แตกอนที่จะไดทราบถึงผลการ
ประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น จําเปนที่จะตองทราบถึงวิธีการคํานวณขอมูลที่
ถูกตองเสียกอน เนื่องจาก ที่ไดทราบมาแลวในบทที่ 3 วา นอกเหนือจากความเหมาะสมของ
วัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่ตองคํานึงถึงแลวนั้น ยังจําเปนจะตองคํานึงถึงวิธีการคํานวณที่ถูกตอง
ดวย โดยในบทนี้จะแบงเนื้อหาออกเปน 3 สวน ไดแก 

1. วิธีในการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
2. ผลการประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
3. การประเมินระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

5.1 วิธีในการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
 

สําหรับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานนั้น จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ไดในรายวัน 
ไปสรุปรวมเปนผลการปฏิบัติงานรายเดือน เพื่อสงผลตอผลการปฏิบัติงานรายป โดยทั้งนี้ผลการ
ปฏิบัติงานทั้งหมดจะตองอยูบนเงื่อนไขที่วา “ผลการปฏิบัติงานทุกอยางตองมีการกําหนดเปาหมาย
กํากับไวเปรียบเทียบเสมอ เพื่อนํามาคํานวณเปนคาเปอรเซ็นตของสิ่งที่ตองการได” โดยการอธิบาย
จะขอนําผลการปฏิบัติงานของดัชนีช้ีวัด “% การผลิตไมทันตามแผน” ดังตารางที่ 5.1 มาประกอบ
เพื่อความเขาใจ และไดทําการแบงหัวขอของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานออกเปน 6 หัวขอ ดังนี้ 

1. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัตงิานรายวัน 
2. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือน 
3. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายป 
4. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
5. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
6. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
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เครื่อง % การผลิตไมทันตามแผน 
D1A % สาเหตุจาก 4M ทั้งหมด 
วันที ่ เปาหมาย ผลงานที่ได ผลงานที่ไมได % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07 160,000 160,000 0 0.00 
04-Jan-07 561,000 569,500 0 0.00 
05-Jan-07 550,500 395,000 155,500 28.25 
06-Jan-07 260,810 261,050 0 0.00 
07-Jan-07 175,000 175,000 0 0.00 
08-Jan-07 503,440 482,940 20,500 4.07 
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07 501,340 504,630 0 0.00 
12-Jan-07 263,400 266,605 0 0.00 
13-Jan-07 272,250 272,250 0 0.00 
14-Jan-07 173,180 179,230 0 0.00 
15-Jan-07 214,200 214,200 0 0.00 
16-Jan-07 270,900 44,100 226,800 83.72 
17-Jan-07 270,900 0 270,900 100.00 
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07         
23-Jan-07         
24-Jan-07         
25-Jan-07         
26-Jan-07         
27-Jan-07         
28-Jan-07         
29-Jan-07         
30-Jan-07         
31-Jan-07         
รวม 4,176,920 3,524,505 673,700   

กอนปรับปรุง       15.62 
หลังปรับปรุง       16.62 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงผลการปฏิบัติงานสําหรับ ดัชนีชี้วัด “% การผลิตไมทันตามแผน”  

ของเครื่องจักร D1A ประจําเดือน ม.ค. 2550  
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5.1.1 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายวัน 
 

จะเปนการหาคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานหรือส่ิงที่ตองการจะวัดเทียบกับเปาหมายที่
กําหนดไวแบบรายวัน โดยในที่นี้จะเปนการหาคา “% การผลิตไมทันตามแผน” ซ่ึงจากตารางที่ 5.1 จะได 
 
สําหรับในวนัที่ 5 ม.ค. 50 จะได 
 
 
 
สําหรับในวนัที่ 7 ม.ค. 50 จะได 
 
 
 
 
 

5.1.2 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายเดือน 
 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละวันของเดือนนั้นๆ มาหา
คาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งเดือน ดังตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
ซ่ึงการคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายเดือนนี้ ผูคนสวนใหญมักจะมีความเขาใจผิด 

โดยการนําเอาผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งเดือนมาเปรียบเทียบกับผลรวมของเปาหมายทั้งเดือน 
ดังตัวอยาง 

 
 
 
 

% การผลิตไมทันตามแผนรายวัน   =   155,000   x 100    =  28.25    
                           550,500   

% การผลิตไมทันตามแผนรายวัน   =         0         x 100    =  0     
                            175,000   

% การผลิตไมทันตามแผนรายเดือน  =   ผลรวมของเปอรเซ็นตรายวันทั้งเดือน   x 100    
               จํานวนวนัทีม่ีการวางงานทั้งเดือน 

    =    (0+0+28.25+0+0+4.27+0+0+0+0+0+83.72+100)  x  100 
                13 

         = 16.62 (หลังปรับปรุง) 
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ซ่ึงจากตัวอยางขางตน จะใหคาผลการปฏิบัติงานรายเดือนที่ไมถูกตอง เนื่องจาก การทํางาน

ในแตละวันนั้นอาจจะมีขนาดของผลิตภัณฑที่ตางกัน ทําใหความยากงายในแตละงานนั้นแตกตาง
กันออกไป ดังนั้น ความสามารถในการทํางานแตละขนาดของผลิตภัณฑของแตละวันนั้นยอม
แตกตางกันตามไปดวย ดังนั้นการจะนําผลการปฏิบัติงานมารวมกันทั้งเดือนยอมไมถูกตอง เพราะ
จะทําใหผลงานของงานที่งายจะไปชดเชยผลงานของงานที่ยาก ทําใหสุดทายจะไมสามารถวัด
ความสามารถในการทํางานอยางแทจริงได  
 

5.1.3 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายป 
 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือนทั้ง 12 เดือนมาหา
คาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งป ดังตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ซ่ึงการคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายปนี้ ผูคนสวนใหญมักจะมีความเขาใจผิดอีก

เชนกัน โดยการนําเอาผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งปมาเปรียบเทียบกับผลรวมของเปาหมายทั้งป 
ซ่ึงคํานวณไดงายกวาการที่จะตองไปหาคาเปอรเซ็นตของแตละวันมากอนแลวคอยนํามาหาคาเฉลี่ย
กัน ดังตัวอยาง 

 
 

% การผลิตไมทันตามแผนรายเดือน  =    ผลรวมของผลงานที่ไมทันตามแผนงานทั้งเดือน   x 100    
                           ผลรวมของเปาหมายทั้งเดือน 

    =       673,700    x  100                    
 4,176,920 

         = 15.62 (กอนปรับปรุง) 

% การผลิตไมทันตามแผนรายป  =    ผลรวมของเปอรเซ็นตรายวนัทั้งป   x 100    
               จํานวนวนัทีม่ีการวางงานทั้งป 

 
=        (0+0+28.25+…+83.72+100)+(…)+…+(…)  x  100  
       (13 + ….+…) 

      
= 10.84 

จํานวนวันในแตละเดือน ทั้ง 12 เดือน 

คาเปอรเซ็นตในแตละวันของ ทั้ง 12 เดือน 
เดือนที่ 1 เดือนที่ 12 
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โดยความไมถูกตองตามตัวอยางขางตน จะมีเหตุผลเชนเดียวกับในการหาผลการปฏิบัติงาน

แบบรายเดือน คือ ความยากงายของแตละงานนั้นไมเหมือนกัน ดังนั้น การจะนําผลการปฏิบัติงาน
มารวมกันนั้น ยอมจะทําใหไมสามารถวัดความสามารถในการทํางานไดอยางแทจริง เพราะจะเกิด
การชดเชยกันของผลงานจากงานที่งายแทนที่งานที่ยาก 

หรืออีกวิธีหนึ่ง ที่สวนใหญมักเขาใจผิดและนํามาใชคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายป 
คือ คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือนในแตละเดือนของปนั้นๆ มาหาคาเฉลี่ยโดยหาร
ดวยจํานวน 12 เดือน ทั้งที่อาจจะคํานวณมาถูกตองแลวในการหาคาเปอรเซ็นตของผลการ
ปฏิบัติงานรายเดือนโดยการเฉลี่ยจากคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือน  แต
เนื่องจาก  

“จํานวนวันที่มีการวางงานในแตละเดือนนั้นมีโอกาสที่จะมีจํานวนไมเทากันทุกเดือน ซ่ึงจะ
ทําให คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือนที่ไดนั้นไมถูกตองตามไปดวย ยกตัวอยางเชน 
สมมติวา ในเดือน ม.ค. นั้นมีผลรวมของคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันทั้งหมด เทากับ 
2.4 ซ่ึงคา 2.4 นี้ หากเปนคาที่ เกิดจากจํานวนวันที่มีการวางงาน เทากับ 8 วัน จะทําใหไดคา
เปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือน เทากับ 0.3 แตหากเปนคาที่เกิดจากจํานวนวันที่มีการวาง
งาน เทากับ 4 วัน จะทําใหไดคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือน เทากับ 0.6 ซ่ึงจะสงผล
ใหเมื่อนําไปคาเฉลี่ยของคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายปแลวยอมจะใหคาที่ไมถูกตองตาม
ไปดวย” 
 

5.1.4 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
 

วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายวนัของทั้ง
โรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนัของแตละเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหาร
ดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนที่มีการวางงาน โดยหากให x แทนคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนั , m แทนจาํนวนเครื่องจกัรในแตละขัน้ตอนที่มีการวางงาน และ n 
แทนจํานวนขัน้ตอนทั้งหมดที่มีการวางงาน จะไดวา 

% การผลิตไมทันตามแผนรายป    =    ผลรวมของผลงานที่ไมทันตามแผนงานทั้งป   x 100    
                          ผลรวมของเปาหมายทั้งป 

  =       1,373,000    x  100                    
60,135,920 

     = 2.28 
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รูปที่ 5.1 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวนัของหลายเครื่องจกัรหลาย

ขั้นตอน 
 
5.1.5 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายเดือนของหลายเครือ่งจักรหลายขัน้ตอน 
 
วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายเดือนของ

ทั้งโรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานมารวมกัน 
แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจกัรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานในเดือนนั้นๆ โดย
หากให m แทนจํานวนเครื่องจักรในแตละขั้นตอนที่มีการวางงาน , n แทนจํานวนขั้นตอนทั้งหมดที่
มีการวางงาน และ d แทนจํานวนวันที่มีการวางงานในแตละเดือนนั้นๆ จะไดวา 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

% ของผลการปฏิบัติงานรายวัน = ∑∑
= =

n

i

m

j1 1
(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวัน) ij  x 100 

                 (m x n) 

% ของผลการปฏิบัติงานรายเดือน = ∑∑∑
= = =

d

k

n

i

m

j1 1 1

(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวนั) ijk  x 100 

                 ∑
=

d

k 1

(m x n) d  

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

12111 ... mxxx +++ + + + …+ 22221 ... mxxx +++ 32313 ... mxxx +++ mnnn xxx +++ ...21
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รูปที่ 5.2 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลาย

ขั้นตอน 
 
5.1.6 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
 
วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายปของทั้ง

โรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนัของแตละเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนในทกุวนัของแตละเดอืนที่มีการวาง
งานมารวมกนั แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทกุขั้นตอนในทกุวันของทุกเดือนทีม่ี
การวางงานในหนึ่งป โดยหากให m แทนจํานวนเครื่องจักรในแตละขั้นตอนที่มีการวางงาน , n 
แทนจํานวนขัน้ตอนทั้งหมดที่มีการวางงาน , d แทนจาํนวนวันที่มกีารวางงานในแตละเดือนนัน้ๆ 
และ M แทนจาํนวนเดือนทีม่ีการวางงานในหนึ่งป จะไดวา 

 
 
 
 
 
 

% ของผลการปฏิบัติงานรายป = ∑∑∑∑
= = = =

M

p

d

k

n

i

m

j1 1 1 1
(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวัน) ijkp x 100 

              ∑∑
= =

M

p

d

k1 1
(m x n) dM  

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11211111 ... mxxx +++ + + + …+ 21221121 ... mxxx +++ 31231131 ... mxxx +++ 11211 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

12212112 ... mxxx +++ + + + …+ 22222122 ... mxxx +++ 32232132 ... mxxx +++ 22221 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

dmdd xxx 12111 ...+++ + + + …+ dmdd xxx 22212 ...+++ dmdd xxx 32313 ...+++ mndndnd xxx +++ ...21วันที่ d 

. 

. 

. 

+ 

+ 
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เดือนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11121111111 ... mxxx +++ + + + …+ 21122111211 ... mxxx +++
31123111311 ... mxxx +++ 11112111 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

12121211121 ... mxxx +++ + + + …+ 22122211221 ... mxxx +++
32123211321 ... mxxx +++ 21212211 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

11121111 ... dmdd xxx +++ + + + …+ 12122112 ... dmdd xxx +++
13123113 ... dmdd xxx +++ 11211 ... mndndnd xxx +++วันที่ d 

เดือนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11221121112 ... mxxx +++ + + + …+ 21222121212 ... mxxx +++
31223121312 ... mxxx +++ 12122121 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

12221221122 ... mxxx +++ + + + …+ 22222221222 ... mxxx +++
32223221322 ... mxxx +++ 22222221 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

21221211 ... dmdd xxx +++ + + + …+ 22222212 ... dmdd xxx +++
232231213 ... dmdd xxx +++ 22221 ... mndndnd xxx +++วันที่ d 

. 

. 

. 

+ 

+ 
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รูปที่ 5.3 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจกัรหลาย
ขั้นตอน 

 
5.2 ผลการประยุกตใชระบบการปฏิบัติงาน 
 

จากที่ไดทราบถึงวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานที่มีความถูกตองมาแลว ตอไปจะเปนการ
นําเอาวิธีการคํานวณดังกลาวไปประยุกตใชกับแตละดัชนีช้ีวัดทั้งในระดับโรงงานและระดับ
หนวยงาน ซ่ึงในที่นี้จะเปนการแสดงวิธีการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดทั้งหมด 11 ดัชนีช้ีวัด ดังนี้ 

1. ดัชนีชี้วดั “% Defective” 
2. ดัชนีชี้วดั “% ของเสีย (Scrap)” 
3. ดัชนีชี้วดั “% ความผิดพลาดในการทํางาน” 
4. ดัชนีชี้วดั “% การผลิตไมทันตามแผนงาน” 
5. ดัชนีชี้วดั “% การสงงานไมทันเวลา” 
6. ดัชนีช้ีวดั “% คาใชจายที่เกนิงบประมาณ” 
7. ดัชนีชี้วดั “% อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น” 
8. ดัชนีชี้วดั “% การเจ็บปวยของพนักงาน” 
9. ดัชนีชี้วดั “% กิจกรรม 5ส.” 
10. ดัชนีชี้วดั “% การฝกอบรม” 
11. ดัชนีชี้วดั “% การทําสําเร็จ” 

 

เดือนที่ M 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

MmMM xxx 11211111 ...+++ + + + …+ MmMM xxx 21221121 ...+++
MmMM xxx 31231131 ...+++ MmnMnMn xxx 11211 ...+++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

MmMM xxx 12212112 ...+++ + + + …+ MmMM xxx 22222122 ...+++
MmMM xxx 32232132 ...+++ MmnMnMn xxx 22221 ...+++วันที่ 2 

dMmdMdM xxx 12111 ...+++ + + + …+ dMmdMdM xxx 22212 ...+++
dMmdMMd xxx 323113 ...+++ mndMndMndM xxx +++ ...21วันที่ d 
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5.2.1 ดัชนชีี้วัด “% Defective” 
การคํานวณหา % Defective จะพจิารณาจาก ผลงานที่ผลิตได (ความยาวที่ผลิตได ซ่ึง

จะทําไดตามเปาหมายทีว่างแผนงานไวหรือไมก็ได) วา มีจํานวนผลงานเทาใดทีไ่มผานการ
ตรวจสอบคุณภาพ โดยจะคดิออกมาเปนเปอรเซ็นตการไมไดคุณภาพรายวัน (% Defective) 
ของทุกเครื่องจักร แลวนําเปอรเซ็นตการไมไดคุณภาพที่ไดนั้นมาหาคาเฉลี่ยทั้งหมด เพื่อคิด
เปนเปอรเซ็นตการไมไดคณุภาพรายเดือน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานในแตละวัน
ของแตละเครื่องจักรในแตละหนวยงานนัน้ ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 1.1 ถึง 1.5 
แลวจากผลการปฏิบัติงานในตารางที่ 1.1 ถึง 1.5 จะสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
 ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 

% Defective โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    32.40    =   1.62      
                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               20 

        
% Defective โรงผลิต 2  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =       0        =   0.00      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               1 
        
% Defective โรงผลิต 3  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =      92.58   =   3.56      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต                 26 
        
% Defective โรงผลิต 4  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร   =        0         =   0.00      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               6 
        

% Defective โรงผลิต 5  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร   =       35.79    =  1.38      
                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต                 26 

        

% Defective โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =  750.69   =  1.62      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                 409 

% Defective โรงผลิต 2  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =       0       =   0.00      
                                   จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                   17 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

% Defective โรงผลิต 3  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =  1,232.96  =  3.13      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    394 

% Defective โรงผลิต 4  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =       0        =   0.00      
                                   จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                   43 

% Defective โรงผลิต 5  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =    422.17   =   4.80      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    88 

% Defective ทั้งหมด  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    160.79     =   2.03  
                             จํานวนเครือ่งจักรทั้งหมดในโรงงาน                  79 

        

% Defective ทั้งหมด  =  ผลรวม % Defect ของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    2,405.81     =   2.53  
                    จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมดในโรงงาน           951 
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กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Defective เฉลี่ย 

ทุกเครื่องจักร 
32.40 0.00 92.58 0.00 35.79 160.76 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 

% Defective 1.62 0.00 3.56 0.00 1.38 2.03 

       

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Defective ของ

ทุกเครื่องจักร 
750.69 0.00 1,232.96 0.00 422.17 2,405.81 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 951 

% Defective 1.84 0.00 3.13 0.00 4.80 2.53 
 

ตารางที่ 5.2 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีช้ีวัด % Defective 
 
5.2.2 ดัชนชีี้วัด “% ของเสีย (Scrap)” 

การคํานวณหา % ของเสีย (Scrap) จะใชหลักการคํานวณเชนเดียวกับใน % Defective 
โดยจะพิจารณาจาก ผลงานที่ไมไดคุณภาพในขอที่ 1 วา มีจํานวนเทาใดที่ตองทําการคัดทิ้ง
เปนของเสีย ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานในแตละวันของแตละเครื่องจกัรในแตละ
หนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 2.1 ถึง 2.5 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % ของ
เสีย (Scrap) ไดตามสูตรดังนี้ (สําหรับระดับหนวยงาน ของแสดงวิธีการคํานวณฉพาะโรง
ผลิตที่ 1 เทานั้น) 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 

 
 
 

ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 
 

% Scrap โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Scrap ของในแตละวันของทุกเครื่องจกัร  =  347.20   =  0.85     
                             จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    409 

% Scrap โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Scrap เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    15.73    =   0.79      
                    จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต       20 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 

 
 
 

ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.3 
 

กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Scrap เฉลี่ย ทุก

เครื่องจักร 
15.73 0.00 75.52 0.00 14.01 105.25 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 

% Scrap 0.79 0.00 2.90 0.00 0.54 1.33 

       

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Scrap ของทุก

เครื่องจักร 
347.20 0.00 982.97 0.00 213.45 1,543.62 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 951 

% Scrap 0.85 0.00 2.49 0.00 2.43 1.62 
 

ตารางที่ 5.3 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีช้ีวัด % Scrap 
 

5.2.3 ดัชนชีี้วัด “% ความผดิพลาดในการทํางาน” 
 
การคํานวณ % ความผิดพลาดในการทาํงาน จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ทํา

ผิดพลาดมาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันหรือแตละเดือนของแตละหนวย 
งานตามแตละหัวขอที่กําหนดไว  ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงาน

% Scrap ทั้งหมด  =  ผลรวม % Scrap เฉลี่ยของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    105.25     =   1.33  
                         จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน                     79 

        

% Scrap ทั้งหมด  =    ผลรวม % Scrap ของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    1,543.62     =   1.62  
               จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมดในโรงงาน                951 
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นั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 3.1 ถึง 3.9 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % ความผิดพลาด
ในการทํางาน ของแตละหนวยงานไดดังนี ้

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 

% ความผิดพลาด โรงผลิต 1  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    81.15    =   4.06     
                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   20 

        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 2  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =     9.18    =   9.18      

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   1 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 3  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    86.04    =   3.31     

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   26 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 4  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =     1.86    =   0.31      

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                    6 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 5  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    98.75    =   3.80     

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   26 
        

% ความผิดพลาด  PLN    =       จํานวน Marking Roll ที่ส่ังซื้อผิด     x 100   =    149    =   0.06      
                         จํานวน Marking Roll ที่ส่ังซื้อทั้งหมด               2,560 

        
% ความผิดพลาด  ซอมบํารุง    =     ผล MTTR ที่ทําไมได  x 100      =    3       =   0.01 

                                       เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว               233 
        % ความผิดพลาด  PS    =      จํานวนการออกแบบ PWS ใหฝายผลิตผิด   x 100  =     157       =   0.04 

                                        จํานวน PWS ทั้งหมด                    3,714 

% ความผิดพลาด  PE    =        จํานวนปญหาในฝายผลิตทีแ่กไขไมได    x 100   =        3       =   0.25 
                                จํานวนปญหาที่เกิดขึน้ทั้งหมด                          12 

% ความผิดพลาด  CE    =         จํานวน Bid ที่มีการคํานวณผิดพลาด      x  100  =     2       =   0.08 
                                   จํานวนBid ที่เขามาทั้งหมด                       26 

% ความผิดพลาด  CAL    =         จํานวนอะไหลที่เบิกจายไมได          x 100     =      5       =   0.05 
                           จํานวนอะไหลในการเบกิจายทั้งหมด                       93 
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ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
สําหรับการคํานวณหา % ความผิดพลาดในการทํางานระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) นี้ จะ

เปนการคํานวณโดยใชผลรวมของ % ความผิดพลาดในการทํางานทั้งเดือน เทียบกบั จํานวนการ
ทํางานทั้งเดือน ซ่ึงจะเหมอืนกับการคํานวณในหัวขอดัชนีชี้วดัที่ผานๆมา ดังนั้น จึงขอแสดงวิธี
คํานวณเพียงแค 2 หนวยงานเทานั้น ไดแก หนวยงานวางแผน และ หนวยงาน Cost Engineer 

 
หนวยงานวางแผน 
 
 
 
 
หนวยงาน Cost Engineer 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 

% ความผิดพลาด  Utility    =         ชั่วโมงการเกิดโทรศัพทเสีย     x 100      =     2       =   0.02 
                                    ชั่วโมงในการทํางานจริง                           462 

% ความผิดพลาด  Safety    =       จํานวนกรรมการที่เขาประชุมไมครบ    x 100      =     14       =   0.44 
                                          จํานวนกรรมการทั้งหมด                              32 

% ความผิดพลาด  PLN    =       ผลรวม % ความผิดพลาด       =    5.38    =   0.60      
                             จํานวนครั้งในการทํางาน         9 

        

% ความผิดพลาด  CE    =         ผลรวม % ความผิดพลาด       =    6.25    =   0.78      
                             จํานวนครั้งในการทํางาน         8 

        

% ความผิดพลาดทั้งหมด   =   ผลรวม % ความผิดพลาดทุกหนวยงาน   =    21.59    =   1.54      
                                          จํานวนหนวยงาน                         14 

        

% ความผิดพลาดทั้งหมด   =   ผลรวม % ความผิดพลาดทุกหนวยงาน   =    258.80    =   0.25     
                                       จํานวนครั้งในการทํางาน             1,024 
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จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.4 
 

กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 
ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยทุก

เครื่องจักร 
81.15 9.18 86.04 1.86 98.75 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 

%  ความผิดพลาดในการทํางาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.80 
 

กอนปรับปรงุ PLN MM PS PE CE CAL Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ปริมาณงานทีผิ่ดพลาด 149 3 157 3 2 5 2 14   

ปริมาณงานทัง้หมด 2,560 233 3,714 12 26 93 462 32   
%  ความผิดพลาดในการ

ทํางาน 
0.06 0.01 0.04 0.25 0.08 0.05 0.00 0.44 1.54 

 

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 
ผลรวม % ความผิดพลาด ของทุก

เครื่องจักร 
1,449.01 147.01 1,491.58 38.76 405.95 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 

%  ความผิดพลาดในการทํางาน 3.54 8.65 3.79 0.90 4.61 
 

หลังปรับปรุง PLN MM PS PE CE CAL Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

5.38 1.29 3.79 25.00 6.25 5.05 0.32 43.75 258.80 

จํานวนครั้งในการทํางาน 9 1 21 1 8 11 21 1 1024.00 
%  ความผิดพลาดในการ

ทํางาน 
0.60 1.29 0.18 25.00 0.78 0.46 0.02 43.75 0.25 

 
ตารางที่ 5.4 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % ความผิดพลาดในการทํางาน 
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5.2.4 ดัชนชีี้วัด “% การผลิตไมทันตามแผน” 
 
การคํานวณ % การผลิตไมทันตามแผน จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ผลิตไมทัน

ตามแผนมาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันที่เปนสาเหตุจากหนวยงานแต
ละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวใน
ภาคผนวก ตารางที่ 4.1 ถึง 4.9 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % การผลิตไมทันตามแผน ของแต
ละหนวยงาน โดยจะขอแสดงวิธีการคํานวณเฉพาะบางหนวยงาน ไดดังนี้ 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 

จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.5 
 
 
 
 

% การผลิตไมทัน โรงผลิต 1  =  ผลรวม % การผลิตไมทัน เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    81.15    =   4.06    
                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   20 

        

% การผลิตไมทัน โรงผลิต 1  =  ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    1,449.01   =   3.54      
                                          ผลรวมจํานวนการวางงาน                          409 

        

% การผลิตไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกหนวยงาน    =    22.42    =   2.24      
                                          จํานวนหนวยงานทั้งหมด                   10 

        

% การผลิตไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    7,064.62   =   0.54      
                                          ผลรวมจํานวนการวางงาน                   13,196 
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กอนปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 PLN MM PE Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % การผลิตไม
ทัน เฉลี่ย ทุกเครื่องจักร 81.15 9.18 86.04 1.86 98.75 0.68 101.71 36.60 0.00 0.00   

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 79 79 79 79   

% การผลิตไมทัน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.80 0.01 1.29 0.46 0.00 0.00 2.24 

            

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 PLN MM PE Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % การผลิตไม
ทัน ของทุกเครื่องจักร 1,449.01 147.01 1,491.58 38.76 405.95 1.35 2,542.79 988.17 0.00 0.00 7,064.62 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 2,449 2,449 2,449 2,449 2,449 13,196 

% การผลิตไมทัน 3.54 8.65 3.79 0.90 4.61 0.00 1.04 0.40 0.00 0.00 0.54 

 
ตารางที่ 5.5 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การผลิตไมทันตามแผน 

 
5.2.5 ดัชนชีี้วัด “% การสงงานไมทันเวลา” 

 
การคํานวณ % การสงงานไมทันเวลา จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ไมสามารถสง

งานไดทันเวลามาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันของแตละหนวยงานตาม 
แตละหัวขอที่กําหนดไว  ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ได
แสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.1  โดยจะขอแสดงวิธีการคํานวณเฉพาะบางหนวยงาน 
ไดแก หนวยงาน Cost Engineer ไดดังนี้  

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 

% การสงงานไมทันเวลา  =    ผลรวม Bid ที่สงมอบไมทัน    x 100  =    0    x 100  =   0.00      
จํานวน Bid ทั้งหมด                26 

        

% การสงงานไมทันเวลา  =      ผลรวม % Bid ที่สงมอบไมทัน       =    0   x 100  =   0.00      
                          ผลรวมจํานวนครั้งที่มีการสงมอบ     8 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 

จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.6 
 

กอนปรับปรงุ PS CE CAL ระดับโรงงาน 

ปริมาณงานทีส่งไมทันเวลา 23 0 9 32.00 

ปริมาณงานทัง้หมด 3,714 26 82 3,822.00 

%  การสงงานไมทันเวลา 0.01 0.00 0.11 0.04 

     

หลังปรับปรุง PS CE CAL ระดับโรงงาน 

ผลรวม % การสงงานไมทันเวลา 11.10 0.00 71.67 82.77 

จํานวนครั้งในการทํางาน 21 8 7 36.00 

%  การสงงานไมทันเวลา 0.53 0.00 10.24 2.30 
 

ตารางที่ 5.6 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การสงงานไมทันเวลา 
 

5.2.6 ดัชนชีี้วัด “% คาใชจายท่ีเกินงบประมาณ” 
 

การคํานวณ % คาใชจายที่เกินงบประมาณ จะเปนการนําคาใชจายที่เกินงบประมาณมา
เปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไวในของแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการ
ปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.7 

 
 

% การสงงานไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การสงงานไมทันเฉลี่ย ของทุกหนวยงาน    =    0.12    =   0.04      
                                                    จํานวนหนวยงานทั้งหมด                          3 

% การสงงานไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    82.77   =   2.30      
                                               จํานวนครั้งในการทํางาน                  32 
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  ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก แตละหนวยงานไดนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมา

แสดงเทานั้น โดยไมไดมีการเปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไว 
 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนการนําคาใชจายของแตละหนวย 
งานที่เกิดขึน้มาแสดงเทานั้น โดยไมไดมีการเปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไว  

 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการเกิดคาใชจาย จะเทากับ จํานวนหนวยงาน
ทั้งหมด เนื่องจาก คิดที่คาใชจายตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาใชจายที่เกิดขึ้น เดือนละ 1 ครั้งตอ
หนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.7 

 

หนวยงาน งบประมาณ คาใชจาย คาใชจายเกินงบ % เกินงบ 

ผลิต 1 246,000 374,677 128,677 52.31 
ผลิต 2 1,533,000 2,147,758 614,758 40.10 
ผลิต 3 194,000 155,713 -38,287 -19.74 
ผลิต 4 280,000 237,814 -42,186 -15.07 
ผลิต 5 389,000 207,982 -181,018 -46.53 
PLN 455,000 160,955 -294,045 -64.63 

% การคาใชจายเกินงบ  โรงผลิต 1    =   คาใชจายทีเ่กินงบ     x 100   =  128,677  x 100  =  -52.31        
             งบประมาณที่ตั้งไว               246,000 
        

% การคาใชจายเกินงบ  ทั้งหมด =  ผลรวม % คาใชจายที่เกินงบ ของทุกหนวยงาน  =   -18.67   =  -1.44         
     จํานวนครั้งที่มีการเกิดคาใชจาย        (13 x 1) 
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MM 2,677,000 2,092,325 -584,675 -21.84 
PS 10,000 23,050 13,050 130.50 
PE 30,000 12,716 -17,284 -57.61 
CE 17,000 17,942 942 5.54 

CAL 34,000 52,846 18,846 55.43 
UT 130,000 14,251 -115,749 -89.04 
SF 1,000 1,119 119 11.90 
รวม 5,996,000 5,499,148 -496,852  -18.67 

กอนปรับปรุง    -496,852 

หลังปรับปรุง       -1.44 
 

ตารางที่ 5.7 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % คาใชจายที่เกินงบประมาณ 
 

5.2.7 ดัชนชีี้วัด “% อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น” 
 

การคํานวณ % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น จะเปนการนําชั่วโมงที่เกิดอุบัติเหตุขึ้นมา
เปรียบเทียบกับชั่วโมงการทํางานที่ทําไดทั้งหมดในแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผล
การปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.8 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 

 
 
 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 

% การเกดิอุบัติเหตุ โรงผลิต 1    =   ชั่วโมงการหยดุงานจากอุบัติเหตุ   x 100   =   0   x 100  =  0.00      
                     ชั่วโมงการมาทํางาน            594 
        

% การเกดิอุบัติเหตุ โรงผลิต 1    =   ชั่วโมงการหยดุงานจากอุบัติเหตุ   x 100   =   0   x  100  =  0.00        
                   ชั่วโมงการมาทํางาน            594 
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  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 

ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่ช่ัวโมงรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือนละ 1 ครั้ง
ตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.8 
 

หนวยงาน ชั่วโมงการทํางาน ชั่วโมงอุบัติเหตุ % อุบัติเหต ุ
ผลิต 1 594 0 0 

ผลิต 2 308 0 0 

ผลิต 3 451 0 0 

ผลิต 4 341 0 0 

ผลิต 5 407 0 0 

MM 418 0 0 

รวม 2,519 0 0 

กอนปรับปรุง   0 

หลังปรับปรุง     0 
 

ตารางที่ 5.8 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น 
 
 
 
 

% การเกดิอุบัติเหตุ ทั้งหมด  =   ผลรวมชั่วโมงการหยุดงาน ทุกหนวยงาน x 100   =      0     x 100 =  0.00      
                                      ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด         2,519 
        

% การเกดิอุบัติเหตุ ทั้งหมด    =       ผลรวม % การเกดิอุบัติเหตุ        =      0      =    0.00                
                            จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล        (6 x 1) 
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5.2.8 ดัชนชีี้วัด “% การเจ็บปวยของพนักงาน” 
 

การคํานวณ % การเจ็บปวยของพนักงาน จะเปนการนําจํานวนครั้งของพนักงานที่เขา
หองพยาบาลมาเปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดไววาใหพนักงานมีการเจ็บปวยตอคนไดเดือน
ละเทาไรในแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ได
แสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.9 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนดัชนชีีว้ัดทีม่ีการกําหนดขึ้นมาใหม 
ทําใหไมมีผลการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงไวเปรียบเทียบ 

 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนดัชนีชีว้ัดทีม่ีการกําหนดขึ้นมาใหม 
ทําใหไมมีผลการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงไวเปรียบเทียบ 

 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่จํานวนครั้งโดยรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือน
ละ 1 คร้ังตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.9 

 
 

% การเจ็บปวยพนกังาน โรงผลิต 1  =         จํานวนครั้งที่เขาหองพยาบาล         x 100   =    24   x 100 =  14.81      
               เกณฑทั้งหมดของหนวยงาน โรงผลิต 1     162 
        

% การเจ็บปวยพนกังาน ทั้งหมด    =     ผลรวม % การเขาหองพยาบาล ทุกหนวยงาน  =    125   =  9.62      
                                        จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล             (13 x 1) 
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หนวยงาน จํานวนพนกังาน เกณฑ เกณฑทัง้หมด จํานวนครั้ง % การเจ็บปวย 
ผลิต 1 54 3 162 24 14.81 
ผลิต 2 28 3 84 16 19.05 
ผลิต 3 41 3 124 17 13.82 
ผลิต 4 31 3 93 10 10.75 
ผลิต 5 37 3 111 6 5.41 
PLN 16 1 16 0 0 
MM 38 6 228 25 10.96 
PS 6 1 6 0 0 
PE 6 1 6 3 50 
CE 3 1 3 0 0 

CAL 6 1 6 0 0 
UT 3 1 3 0 0 
SF 2 1 2 0 0 
รวม 271  844 101  125 

กอน     - 
หลัง        9.62 

 
ตารางที่ 5.9 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การเจ็บปวยของพนักงาน 

 
5.2.9 ดัชนชีี้วัด “% กิจกรรม 5ส.” 
 

การคํานวณ % กิจกรรม 5ส.  จะเปนการนําจํานวนจุดบกพรองจากการตรวจมา
เปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดไววาใหแตละหนวยงานมีจุดบกพรองไดเดือนละเทาไร ซ่ึง
รายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 
5.10 
 

ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 

% กิจกรรม 5ส. โรงผลิต 1    =    100 - จํานวนจุดบกพรอง  x 100   =      100 - 3   x 100  =  97.00     
                                  100                      100 
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  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

 
 

 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่จํานวนครั้งโดยรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือน
ละ 1 คร้ังตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.10 
 

หนวยงาน เกณฑ จุดบกพรอง % 5ส. ที่ทําได (กอน) % 5ส. ที่ทําได (หลัง) 
ผลิต 1 4 3 97 25 
ผลิต 2 4 5 95 -25 
ผลิต 3 4 4 96 0 
ผลิต 4 4 6 94 -50 
ผลิต 5 4 3 97 25 
PLN 2 0 100 100 
MM 4 3 97 25 
PS 1 0 100 100 
PE 1 0 100 100 

% กิจกรรม 5ส. โรงผลิต 1    =    เกณฑจุดบกพรอง - จํานวนจุดบกพรอง  x 100   =    4 - 3  x 100  =  25.00       
                                  เกณฑจุดบกพรอง                    4 
        

% กิจกรรม 5ส. ทั้งหมด  =     ผลรวม % กจิกรรม 5ส. ที่ทําได ทุกหนวยงาน    =     1,276   =  98.15        
                       จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล              (13 x 1) 

% กิจกรรม 5ส. ทั้งหมด  =     ผลรวม % กจิกรรม 5ส. ที่ทําได ทุกหนวยงาน    =       700   =  53.85      
                                 จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล              (13 x 1) 
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CE 1 0 100 100 
CAL 1 0 100 100 
UT 1 0 100 100 
SF 1 0 100 100 
รวม  24 1,276 700 

กอนปรับปรุง   98.15 - 

หลังปรับปรุง     - 53.85 
 

ตารางที่ 5.10 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดัชนีช้ีวดั % กิจกรรม 5ส. 
 

5.2.10  ดัชนชีี้วัด “% การฝกอบรม” 
สําหรับ ดัชนชีี้วัดในขอนี้ เปนการประเมนิผลที่ระยะเวลา 1 ป ทําใหยังไมมีผลการ

ประเมินในหวัขอนี้ 
5.2.11 ดัชนชีี้วัด “% การทําสําเร็จ” 

สําหรับ ดัชนชีี้วัดในขอนี้ เปนการประเมนิผลที่ระยะเวลา 1 ป ทําใหยังไมมีผลการ
ประเมินในหวัขอนี้ 

 
หลังจากที่ไดทราบถึงวิธีการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวดัที่นํามายกตัวอยางแลว ดวยหลักการ

คํานวณเดยีวกนัขางตน จะสามารถสรุปเปนผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานของทุกหนวยงานได
ดังตารางที่ 5.11 และ 5.12 และผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน ดังตารางที่ 5.13 

 
 



 

 

ดัชนชีี้วัด ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN MM PS PE CE CAL UT SF 
% Defective 1.62 0 3.56 0 1.38                 
% ของเสีย (Scrap) 0.79 0 2.9 0 0.54                 
% ความผิดพลาดในการทํางาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.8 0.06 0.01 0.04 0.25 0.08 0.05 0 0.44 
% การผลิตไมทันตามแผนงาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.8 0.01 1.29   0.46     0.00 0.00 
% การสงงานไมทันเวลา               0.01   0 0.11     
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม                           
% วัตถุดิบประหยัดได                           
% คาใชจายที่เกินงบประมาณ - - - - - - - - - - - - - 
% อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% การเจ็บปวยของพนักงาน - - - - - - - - - - - - - 
% กิจกรรม 5ส. 97.00 95.00 96.00 94.00 97.00 100.00 97.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 
% การฝกอบรม                           
% MTBF                           
% การทําสําเร็จ                           

 
ตารางที่ 5.11 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
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ดัชนชีี้วัด ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN MM PS PE CE CAL UT SF 
% Defective 1.84 0 3.13 0 4.8                 
% ของเสีย (Scrap) 0.85 0 2.49 0 2.43                 
% ความผิดพลาดในการทํางาน 3.54 8.65 3.79 0.9 4.61 0.6 1.29 0.18 25 0.78 0.46 0.02 43.75 
% การผลิตไมทันตามแผนงาน 3.54 8.65 3.79 0.9 4.61 0 1.04   0.40     0.00 0.00 
% การสงงานไมทันเวลา               0.53   0 10.24     
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม                           
% วัตถุดิบประหยัดได                           
% คาใชจายที่เกินงบประมาณ 52.31 40.10 -19.74 -15.07 -46.53 -64.63 -21.84 130.50 -57.61 5.54 55.43 -89.04 11.90 
% อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% การเจ็บปวยของพนักงาน 14.81 19.05 13.82 10.75 5.41 0.00 10.96 0.00 50.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% กิจกรรม 5ส. 25.00 -25.00 0.00 -50.00 25.00 100.00 25.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 
% การฝกอบรม                           
% MTBF                           
% การทําสําเร็จ                           

 
ตารางที่ 5.12 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
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มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัด กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคณุภาพ % Defective 2.03 2.53 

    % ของเสีย (Scrap) 1.33 1.62 
  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน 1.54 0.25 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน 2.24 0.54 
    % การสงงานไมทันเวลา 0.04 2.30 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม     
    % วัตถุดิบประหยัดได     
  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ - -1.44 

ความปลอดภยั อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน - 9.62 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. 98.15 53.85 
ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนกังาน % การฝกอบรม     

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     
  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ     

 
ตารางที่ 5.13 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัโรงงาน 
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5.3 การประเมินระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 ในการประเมินผลของระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่นํามาประยุกตใชกับทางโรงงาน
กรณีศึกษานั้น จะทําโดยการใชแบบสอบถามแกผูบริหารระดับลางและกลาง จํานวน 30 คน ตาม
หัวขอคําถามทั้งหมด 6 ขอ ซ่ึงจะแบงระดับชวงสเกลออกเปน 5 ชวง โดยมีการกําหนดเกณฑการ
ประเมินความพึงพอใจไวที่มากกวารอยละ 75 ซ่ึงผลการสํารวจในแตละหัวขอจะมีดังรูป 5.14 – 5.19 
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 ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอกับวสัิยทัศนและพนัธกิจ 
คนที่ ไมสอดคลอง สอดคลองบางสวน สอดคลอง สอดคลองมาก สอดคลองมากที่สุด

1    x  
2     x 
3    x  
4    x  
5     x 
6    x  
7    x  
8     x 
9    x  
10     x 
11   x   
12    x  
13    x  
14     x 
15   x   
16     x 
17     x 
18    x  
19     x 
20   x   
21     x 
22   x   
23     x 
24    x  
25     x 
26    x  
27     x 
28    x  
29     x 
30   x   

จํานวน 0 0 5 12 13 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 15 48 65 
คะแนน 30 
Average 4.27 

 
ตารางที่ 5.14 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอวิสัยทัศนและ 

พันธกิจ 
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  ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนช้ีีวัด 
คนที่ ไมเหมาะสมเลย เหมาะสมบาง เหมาะสม เหมาะสมมาก เหมาะสมมากที่สุด 

1         x 
2         x 
3       x   
4       x   
5         x 
6     x     
7       x   
8         x 
9       x   
10         x 
11         x 
12         x 
13     x     
14         x 
15       x   
16         x 
17     x     
18       x   
19         x 
20       x   
21         x 
22         x 
23     x     
24         x 
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 0 5 9 16 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 15 36 80 
คะแนน 30 
Average 4.37 

 
ตารางที่ 5.15 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัด 
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  ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณ 
คนที่ ไมนาเชื่อถือ นาเชื่อถือบาง นาเชื่อถือ นาเชื่อถือมาก นาเชื่อถือมากที่สุด 

1       x   
2         x 
3       x   
4       x   
5         x 
6         x 
7         x 
8         x 
9       x   
10         x 
11     x     
12         x 
13       x   
14         x 
15     x     
16         x 
17         x 
18       x   
19         x 
20     x     
21         x 
22       x   
23         x 
24       x   
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 0 4 10 16 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 12 40 80 
คะแนน 30 
Average 4.40 

 
ตารางที่ 5.16 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณ 
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  ความงายในการนําไปใช 
คนที่ ยากที่สุด ยากปานกลาง ไมยาก งายมาก งายที่สุด 

1       x   
2         x 
3     x     
4     x     
5         x 
6       x   
7       x   
8         x 
9       x   
10       x   
11     x     
12         x 
13         x 
14       x   
15     x     
16     x     
17       x   
18       x   
19     x     
20     x     
21         x 
22       x   
23     x     
24       x   
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29       x   
30       x   

จํานวน 0 0 8 14 8 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 24 56 40 
คะแนน 30 
Average 4.00 

 
ตารางที่ 5.17 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความงายในการนําไปใช 
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  ความงายในของวิธีการคํานวณ 
คนที่ ยากที่สุด ยากปานกลาง ไมยาก งายมาก งายที่สุด 

1       x   
2         x 
3     x     
4       x   
5     x     
6     x     
7       x   
8         x 
9         x 
10       x   
11       x   
12         x 
13         x 
14         x 
15       x   
16         x 
17   x       
18     x     
19         x 
20       x   
21     x     
22         x 
23       x   
24     x     
25   x       
26         x 
27     x     
28         x 
29       x   
30       x   

จํานวน 0 2 7 10 11 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 4 21 40 55 
คะแนน 30 
Average 4.00 

 
ตารางที่ 5.18 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความงายของวิธีการคํานวณ 
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  ความพึงพอใจตอระบบโดยรวม 
คนที่ ไมพอใจ พึงพอใจบาง พึงพอใจ พึงพอใจมาก พึงพอใจมากที่สุด 

1       x   
2         x 
3       x   
4     x     
5         x 
6       x   
7     x     
8         x 
9       x   
10         x 
11     x     
12   x       
13       x   
14         x 
15     x     
16         x 
17         x 
18       x   
19         x 
20     x     
21   x       
22     x x   
23         z 
24           
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 2 7 9 12 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 4 21 36 60 
คะแนน 30 
Average 4.03 

 
ตารางที่ 5.19 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความพึงพอใจตอระบบโดยรวม 
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 เมื่อไดผลการประเมินจากการสํารวจในทัง้ 6 หัวขอแลว จําเปนตองนําคาเฉลี่ยที่ไดในแตละ
หัวขอมาสรุปผลโดยการนําคาเฉลี่ยไดไปใสไวในตารางที่มีการจัดลําดบัชั้นของสเกลไวดังตารางที่ 
5.20 
 

หัวขอคําถาม 1.00–1.80 1.81–2.61 2.62–3.42 3.43–4.23 4.24–5.00 
ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอวิสัยทัศนและพันธกิจ    4.27  
ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัด     4.47 
ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน     4.40 
ความงายในการนําไปใชงาน    4.00  
ความงายของวิธีการคํานวณ    4.00  
ความพึงพอใจตอระบบประเมินผลการปฏิบัติงานโดยรวม    4.03  

 
ตารางที่ 5.20 สรุปผลการสํารวจความพึงพอใจหลังการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ

ปฏิบัติงาน 
 
 จากเกณฑการประเมินผลของระบบที่ตั้งไวที่มากกวารอยละ 75 จากหวัขอคําถามทั้งหมด 6 
ขอ จะทําใหไดวา จะตองมหีัวขออยางนอยเทากับ 6 x (75/100) = 4.5 หัวขอ หรือ 5 หัวขอ ที่ตองมี
ผลการสํารวจที่มากกวา 3.43 คะแนน ในตารางที่ 5.20 
 ซ่ึงจากตารางที่ 5.20 จะพบวา ไดมหีัวขอมากกวา 3.43  คะแนน ทั้งหมด 6 หัวขอ ดังนั้นจึง
สามารถสรุปไดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานหลังจากการปรับปรุงไดรับความพึงพอใจ
จากผูปฏิบัติงาน 
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บทท่ี 6 
สรุปและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาถึงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับโรงงานกรณีศึกษา โรงงานผลิต
สายไฟฟาถึงสภาพปญหาที่พบโดยใชหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธมาเปนเครื่องมือในการ
วิเคราะหและปรับปรุงระบบที่ไดกลาวมาแลวทั้งหมดนั้น ในบทที่ 6 นี้จึงมีเนื้อหาเกี่ยวกับการสรุป
หลักเกณฑในการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะแบงออกเปน 2 ระดับ ไดแก  

1. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
2. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน  

 
โดยการศึกษาทั้ง 2 ระดับนั้น จะสามารถสรุปเปนขั้นตอนในการวิเคราะห ของทั้ง 2 ระดับ 

ไดดังตอไปนี้ 
 
6.1  ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
 
 สําหรับขั้นตอนการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน จะประกอบ
ไปดวย 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนด พันธกิจและมุมมองตางๆ

ใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนขององคกรหรือไม 
2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 

จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดเปาหมายโดยรวมของ
ผลการปฏิบัติงานของโรงงานไวเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายขององคกรที่ตั้งไวหรือไม 
3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 

จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชวัตถุประสงคที่มีอยู
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับมุมมองที่สนับสนุนอยูหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณา
ทั้งหมด 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
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4. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดที่มีอยูอยาง

เหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 2 
ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกาํหนดใช 

 
5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 

จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชสูตรการคํานวณของ
แตละดัชนีชี้วัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 3 ขอ คือ  

1. ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
6.2  ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 
 สําหรับขั้นตอนการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน จะ
ประกอบไปดวย 4 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานของโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการเลือกวัตถุ 

ประสงคและดัชนีช้ีวัดแตละหัวขอในระดับโรงงานเพื่อนํามากําหนดใชในหนวย งานของ
ตนเองไดครบทั้ง 7 มุมมองหรือไม โดยในที่นี้ไมจําเปนที่จะตองนํามาแปลงทุกวัตถุประสงค
แตอาจจะเลือกเพียงวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหนึ่งก็ได แตตองใหมีอยางนอยมุมมองละ
หนึ่งวัตถุประสงค 
2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 

จะเปนการศึกษาวา วัตถุประสงคที่แตละหนวยงานเลือกใชในแตละมุมมองนั้นมีความ
เหมาะสมหรือไม โดยจะมีหลักในการพิจารณา 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
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3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดที่มีอยู

อยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่กําหนดใชหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณา
ทั้งหมด 2 ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 

จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีกําหนดใชสูตรการคํานวณ
ของแตละดัชนีชี้วัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 3 ขอ คือ 

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีชี้วัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
6.3  วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
  
 สําหรับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานนั้น ถือวาเปนสิ่งสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการ
กําหนดวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดใหมีความเหมาะสม เนื่องจาก หากไดมีการกําหนดวัตถุประสงค
และดัชนีชี้วัดไวอยางดีแลว แตเลือกใชวิธีการคํานวณที่ไมถูกตองมาหาผลลัพธของการปฏิบัติงาน
แลว ก็ยอมจะทําใหขอมูลที่ไดไมถูกตองและไมนาเชื่อถือ ดังนั้น จึงขอสรุปหลักการและวิธีการ
คํานวณผลการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 5 อีกครั้ง ดังมีทั้งหมด 6 หวัขอ ดังนี้ 

1. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวัน 
จะเปนการหาคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานหรือส่ิงที่ตองการจะวัดเทียบกับ

เปาหมายที่กําหนดไวแบบรายวัน 
2. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือน 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละวันของเดือนนั้นๆ มา
หาคาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งเดือน 
3. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายป 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือนทั้ง 12 เดือนมา
หาคาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งป 
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4. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายวันของทั้งโรงงานที่มี

การวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นตของผล
การปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหาร
ดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอนที่มีการวางงาน 
5. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 

จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายเดือนของทั้งโรงงานที่
มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นตของ
ผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานมารวม 
กัน แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานใน
เดือนนั้นๆ 
6. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 

วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายป
ของทั้งโรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคา
เปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันของแต
ละเดือนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอน
ในทุกวันของทุกเดือนที่มีการวางงานในหนึ่งป 

 
6.4 ปญหาและอุปสรรค 
  
 จากที่ไดทําการศึกษาถึงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ผานมาทั้งหมดนั้น ไดประสบ
ปญหาและอุปสรรคในระหวางการดําเนินการหลายประการ ซ่ึงสามารถสรุปรายละเอียดของปญหา
และอุปสรรคที่เกิดขึ้น ไดดังนี้ 
 1. ไมมีโปรแกรมและระบบฐานขอมูลที่มารองรับการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ทําใหการคํานวณสรุปและประมวลผลนั้นทําไดชา เนื่องจาก โปรแกรมและระบบฐาน 
ขอมูลในปจจุบันไมเอื้อประโยชนในการนํามาสรุปผล แตจะเอื้อประโยชนเฉพาะขอมูลดิบเทานั้น 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 
 หากทางโรงงานมีความสนใจและเห็นชอบตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดทํา
การปรับปรุงนี้ จําเปนตองมีการสรางโปรแกรมที่ใชในการคํานวณสรุปผลใหมีการเชื่อมตอกับ
ระบบฐานขอมูลที่มีอยูในปจจุบัน 
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 2. ความเขาใจของพนักงานเกี่ยวกับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน ยังไมเปนไปในแนวทาง
เดียวกัน ทําใหตองมีการนําขอมูลมาตรวจสอบใหมเพื่อความถูกตองทุกครั้ง ทําใหการดําเนินงานมี
ความซ้ําซอนและเกิดความลาชาในขั้นตอนการประมวลผลการปฏิบัติงาน เนื่องจากผูที่ทําการ
รวบรวมผลการปฏิบัติงานจะเปนพนักงานระดับปฏบิัติการ ไมใชผูบริหารตั้งแตระดับลางขึ้นไป 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 

หากทางโรงงานมีความสนใจและเห็นชอบตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดทํา
การปรับปรุงนี้ จําเปนตองมีหลักสูตรการฝกอบรมใหแกพนักงานระดับปฏิบัติการที่มีหนาที่ในการ
บันทึกและรวบรวมขอมูล เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในหลักการคํานวณและผลลัพธที่ไดจาก
ขอมูล 

3. การคิดเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานที่ไดมีความผิดพลาด เนื่องจากหากผลการ
ปฏิบัติงานใดทําไดมากกวาเปาหมายที่กําหนดไว หากการคิดเปอรเซ็นตแบบปกติโดยการนําเอาผล
การปฏิบัติงานมาหารดวยเปาหมายที่ตั้งไว แลวคูณดวย 100 นั้น จะทําใหคาเปอรเซ็นตที่ไดมีคาเกิน 
100 และเมื่อนําไปคิดเปนผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งหมด จะทําใหขอมูลท่ีเกิน 100 ไปชดเชย
กับขอมูลที่ทําไมไดเปาหมาย สงผลใหการสรุปผลไมถูกตอง และเสียเวลาในการที่จะตองมา
ตรวจสอบขอมูลกอนการสรุปผลอีกครั้ง 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 

แนวทางแกไขเบื้องตน คือ จําเปนตองมีหลักสูตรการฝกอบรมใหแกพนักงานระดับ
ปฏิบัติการที่มีหนาที่ในการบันทึกและรวบรวมขอมูล เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในหลักการ
คํานวณและผลลัพธที่ไดจากขอมูล 

แนวทางการแกไขระยะยาว คือ การจัดทําโปรแกรมการคํานวณผลการปฏิบัติงาน ใหมี
ตรรกะและเงื่อนไขในการพิจารณาดังกลาว 
 
6.5 ประโยชนท่ีไดรับ 
  
 สําหรับหัวขอนี้ จะเปนการกลาวถึงประโยชนที่ไดรับจากการศึกษาครั้งนี้ รวมถึงบุคคลทัว่ไป
ที่ทําการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ดวย ซ่ึงสามารถสรุปได ดังนี้ 

1. ไดรูจัก เรียนรูและเขาใจในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงเปนเครื่องมือในการ
วัดสมรรถนะขององคกรและหนวยงาน 

2. ไดทราบหลักเกณฑในการวิเคราะหความเหมาะสมของวัตถุประสงค ดัชนีชี้วัดและสูตร
การคํานวณที่ไดมีการกําหนดใชในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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3. ไดศึกษาทฤษฎีในการจัดทําหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ซ่ึงเริ่มตั้งแตขั้นตอนการ
ทบทวนวิสัยทัศน การกําหนดพันธกิจ เปาหมาย แผนกลยุทธ มุมมอง วัตถุประสงคและ
ดัชนีชี้วัด 

5. ไดศึกษาขั้นตอนในการจัดทําการกําหนดกลยุทธในระดับตางๆ ไดแก การจัดทํา SWOT 
Evaluation Model เพื่อการกําหนดกลยุทธระดับองคกร เปนตน 

6. ไดศึกษาวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานที่ถูกตอง เนื่องจาก วิธีการคํานวณผลการ
ปฏิบัติงานที่ ถูกแลวจะทําใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ และเปนการสะทอนใหเห็นถึง
สมรรถนะขององคกรและหนวยงานอยางแทจริง 

7. ไดแนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน เพื่อนําไปใช
ในการปรับปรุงหนวยงานอื่นๆในโรงงานตอไป 

8. ไดทราบถึงหัวขอของปญหาและอุปสรรคในการจัดทําการปรับปรุงระบบการประเมินผล
การปฏิบัติงาน เพื่อนําไปใชเปนขอควรระวังในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานตอไป 

 
6.6 ขอเสนอแนะ 
  
 สําหรบัขอเสนอแนะหลังจากที่ไดทําการศึกษาปญหาและปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน จะมีอยู 2 หัวขอ ไดแก 

1. การเชื่อมโยงหลักการเพิ่มผลผลิต (PQDCSME) เขากับ Balanced Scorecard (BSC) 
2. แนวทางในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับพนักงาน 

 
 6.6.1 การเชื่อมโยงหลักการเพิ่มผลผลิต (PQDCSME) เขากับ Balanced Scorecard (BSC) 
 
 เนื่องจาก หลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธดวย Balanced Scorecard (BSC) นั้น เปน
เครื่องมือที่ชวยในการบริหารจัดการที่ไดรับความนิยมอยางมากในปจจุบัน โดยจะประกอบไปดวย 
4 มุมมอง ไดแก มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมอง
ดานการเรียนรูและพัฒนา ซ่ึงสามารถนํามากําหนดใชไดกับทุกฝายและทุกหนวยงานในองคกร 

แตจากมุมมองของทางโรงงานที่ไดมีการกําหนดใชตามหลักการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงประกอบไป
ดวย 6 มุมมอง ไดแก มุมมองดานคุณภาพ ดานการสงมอบ ดานตนทุน ดานความปลอดภัย ดาน
สภาพแวดลอม และดานขวัญและกําลังใจ ซ่ึงดูแลวจะเหมาะสมกับขอมูลที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตมากกวา ทําใหการจะกําหนดใชมุมมองทั้ง 6 มุมมองแกหนวยงานอื่นยอมทําได
ยาก อีกทั้งหากระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับองคกรนั้นไดใช BSC เปนเครื่องมืออยู
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แลว จะทําใหการเลือกใชมุมมองตามหลักการเพิ่มผลผลิตนั้นยอมจะไมเหมาะสมตอการใชงานและ
การเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานเพื่อสนับสนุนตอวิสัยทัศน พันธกิจและแผนกลยุทธ 

แตจากการสังเกต จะพบวา มุมมองทั้ง 6 มุมมองตามหลักการเพิ่มผลผลิตและมุมมองทั้ง 4 
มุมมองของ BSC นั้น สามารถนํามาเชื่อมโยงเขาดวยกันไดดังตารางที่ 6.1 

 
มุมมองของ BSC มุมมองของหลักการเพิ่มผลผลิต 

ดานลูกคา ดานคุณภาพ (Q) 
ดานการสงมอบ (D) 

ดานการเงิน ดานตนทุน (C) 
ดานกระบวนการภายใน ดานคุณภาพ (Q) ของกระบวนการ 

ดานความปลอดภัย (S) 
ดานสภาพแวดลอม (E) 

ดานการเรียนรูและพัฒนา ดานขวัญและกําลังใจ (M) 
 

ตารางที่ 6.1 แสดงการเชื่อมโยงมุมมองของ BSC กับหลักการเพิ่มผลผลิต 
 

6.6.2 แนวทางในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏบิัติงานระดับพนักงาน 
 
จากที่ไดทราบมาแลววา ระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงานที่ดีตามหลักการบริหารจัดการ

เชิงกลยุทธนั้น จะตองทําการแปลงวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดจากระดบัองคกรใหลงสูระดับหนวย 
งานและระดับพนักงาน แตจากการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานในงานวิจยัฉบับนี้จะ
เปนเพยีงการศกึษาแคเฉพาะระดับองคและระดับหนวยงานเทานั้น ดังนั้นทางผูวิจยัจงึใครขอเสนอ 
แนะแนวทางในการจัดทําระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงานระดับพนักงาน เพื่อการพิจารณาและ
นําไปประยุกตใชตอไป 

โดยหลักเกณฑสําคัญในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับพนักงานนั้น คือ 
การนําหัวขอวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดในแตละมุมมองของแตละหนวยงานมากําหนดใชแก
พนักงานเปนรายบุคคลโดยมีการกําหนดคะแนนในแตละหัวขอไวชัดเจนและเปนแนวทางเดียวกัน 
ซ่ึงจากการศึกษาโครงสรางตําแหนงงานของทางโรงงานจะถูกแบงออกเปน 4 ลําดับชั้นหลัก ดังรูป
ที่ 6.2  
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รูปที่ 6.1 แสดงโครงสรางตําแหนงงานของทางโรงงานกรณีศึกษา 
 
 ซ่ึงจากรูปที่ 6.1 และมุมมองตางๆในระดบัโรงงาน จะสามารถเขียนเปนแผนผังการกําหนด
คะแนนของแตละโครงสรางตําแหนงงาน ไดดังรูปที่ 6.2 – 6.4 
 
 
 
 
 
 
 

ผูจัดการฝาย 

ผูชวยผูจัดการฝาย 

หัวหนาหนวยงาน 

ผูชวยหัวหนาหนวยงาน

หัวหนางาน 

พนักงานรายวนั 

ผูบริหารระดบักลาง 

ผูบริหารระดบัลาง 

พนักงานระดบัปฏิบตัิการ 

ผูชวยกรรมการผูอํานวยการฝาย 

พนักงานรายเดือน , วิศวกร 

ผูบริหารระดบัสูง 

A

A

B

B

C

C

C



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

การประเมินผลพนักงานระดับปฏิบัติการ 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ การตัดคะแนน 

- การลางาน   = 15 % 
- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 15 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 15 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 15 % 
- ตนทุนในการทํางาน (C) = 10 % 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

การเพิ่มคะแนน  

30% 70% 

100% 130% 

+ 30% 100% - 35% 

20% 10% 

20% 70% 10% 

รูปที่ 6.2 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับปฏิบัติการ 
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10% 

70% 

การประเมินผลพนักงานผูบริหารระดับลาง 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ 

การปฏิบัติงาน 

30% 70% 

100% 130% 

100% 

การตัดคะแนน 

- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

- 35% 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การเพิ่มคะแนน  

+ 30% 

20% 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

20% 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

10% 

30% 

การบริหารงาน 

ผลการปฏิบัติงาน 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

การฝกอบรม 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

40% 

70% 10% 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 10 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 10 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 10 % 

รูปที่ 6.3 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับผูบริหารระดับลาง  159 
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10% 

70% 

การประเมินผลพนักงานผูบริหารระดับกลาง 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ 

การปฏิบัติงาน 

30% 70% 

100% 130% 

100% 

การตัดคะแนน 

- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

- 35% 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การเพิ่มคะแนน  

+ 30% 

20% 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

20% 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

10% 

30% 

การบริหารงาน 

ผลการปฏิบัติงาน 
พนักงานระดับผูบริหารระดับลาง 

การฝกอบรม 
พนักงานระดับผูบริหารระดับลาง 

40% 

70% 10% 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 10 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 10 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 10 % 

รูปที่ 6.4 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับผูบริหารระดับกลาง 
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แบบสอบถาม 
การปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏบิัติงาน 

 
สวนท่ี 1.1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

1. ทานปฏิบัติงานอยูในฝายใด  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรรม 

2. ทานอยูในตาํแหนงใดขององคกร 

ผูจัดการฝาย       ผูชวยผูจัดการฝาย       หัวหนาแผนก    ผูชวยหวัหนาแผนก 

 
สวนท่ี 1.2 ขอมูลสําหรับการวิเคราะหสถานะของโรงงาน 
 

แบบสอบถามเรื่องที่ 1 
การวิเคราะหสถานะของโรงงานที่เหมาะสมกับสภาวะการณปจจุบันของทางโรงงาน  

(SWOT Analysis) 
 
 สวนท่ี 1.2 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (ตัง้แตผูท่ีมตีําแหนงงาน “ผูชวยหัวหนาแผนก” ขึ้น
ไป) 

ใหเลือกหัวขอปจจัยที่ทานคดิวามีความเหมาะสมกับสถานการณปจจบุันของทางโรงงาน 
โดยทําเครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่กําหนดให 

ความเหมาะสม จุดแข็ง 
เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000   
2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี   
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง    
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา   
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ   
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง   
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต   
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ความเหมาะสม จุดออน 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ   
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง   
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ   
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู   
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด   
6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด   

   
ความเหมาะสม โอกาส 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ําสําหรับการใชงาน
ทั่วไป 

  

2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ   
3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025   

   
ความเหมาะสม อุปสรรค 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ   
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น   
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ   
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ   
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ   
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา   

 

 

 

 



 166 

แบบสอบถามเรื่องที่ 2 
การประเมินคะแนนสถานะของโรงงานในแตละหัวขอปจจัยในเรื่องที่ 1 

 

สวนท่ี 2.1 การกําหนดคาน้ําหนัก (W) และ คาคะแนน (R) ในแตละหัวขอปจจัย โดยมีเงื่อนไข
ดังตอไปนี ้

- คาน้ําหนกั (W) : ใหทานใสคะแนนตั้งแต 1 – 100 ในชอง W โดยใหผลรวมของคะแนนในปจจัย
แตละคู ไดแก จุดแข็ง-จุดออน และ โอกาส-อุปสรรค รวมกันไดเทากับ 100  

- คาคะแนน (R) : ใหทานทาํเครื่องหมาย ทายปจจยัที่ทานเห็นควรวาเปน ปจจัยหลัก หรือ ปจจัย
รอง (1 ปจจัย เลือกทําเครื่องหมาย ไดเพียงขอเดยีว) 

จุดแข็ง W R 
  จุดแข็งหลัก จุดแข็งรอง 
1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000    
2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี    
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง     
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา    
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ    
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง    
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต    

จุดออน W R 
  จุดออนหลัก จุดออนรอง 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ    
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง    
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ    
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู    
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด    
6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด    

รวม    
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โอกาส W R  
  โอกาสหลัก โอกาสรอง 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ํา
สําหรับการใชงานทั่วไป 

   

2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

   

3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

   

อุปสรรค W R  
  อุปสรรค

หลัก 
อุปสรรค
รอง 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ    
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น    
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ    
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ    
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ    
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา    

รวม    

 

แบบสอบถามเรื่องที่ 3 
การกําหนดพนัธกิจท่ีสอดคลองกับวิสัยทัศนขอท่ี 2 “ยืดหยัดท่ีจะพัฒนานวตักรรมผลิตภณัฑและ
หาตลาดใหม” 
 
สวนท่ี 3.1 การกําหนดพันธกิจท่ีสอดคลองกับวิสัยทัศน (เฉพาะผูท่ีมีตาํแหนง “ผูชวยผูจัดการฝาย” 
ขึ้นไป) 

ใหทานทําเครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่ทานคิดวา ควรจะนํามา
กําหนดใชเปนพันธกิจเพื่อสนับสนุนตอวสัิยทัศนขอที่ 2 โดยพจิารณาเฉพาะในสวนของความ
รับผิดชอบของทางโรงงาน 
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ความเหมาะสม พันธกิจ 
เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. จัดหาและพฒันาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบตัิตามความตองการของลูกคา   
2. การจัดหาตลาดใหมเพิ่มเติม   
3. การจัดตั้งทมีงาน R&D เพื่อการวิจยัและพัฒนาผลิตภณัฑใหม   

 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม……………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………….. 
 

แบบสอบถามเรื่องที่ 4 
การกําหนดใชแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงาน 

 
สวนท่ี 4.1 การกําหนดใชแผนท่ีกลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงาน (เฉพาะผูท่ีมีตําแหนง 
“ผูชวยผูจัดการฝาย” ขึ้นไป) 

 จากแผนทีก่ลยุทธตามรูปที่ 1 ทานมีความคิดเห็นวามีความเหมาะสมที่จะนํามาประยุกตใช
ในโรงงานหรอืไม           เหมาะสม   ไมเหมาะสม 
  
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม……………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………….. 

 
แบบสอบถามเรื่องที่ 5 

ความเหมาะสมของวัตถปุระสงคและดัชนีชี้วัดของทางโรงงาน 
 
สวนท่ี 5.1 ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดของทางโรงงาน (เฉพาะผูท่ีมีตําแหนง 
“ผูชวยผูจัดการฝาย” ขึ้นไป) 

 จากวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดของทางโรงงานตามรูปที่ 2 ทานมีความคิดเหน็วาแตละ
วัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดมคีวามเหมาะสมที่จะนํามาประยุกตใชในโรงงานหรือไม โดยใหทาํ
เครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่เห็นวาเหมาะสม 



         เปาหมาย    
    มุมมอง  

 
 

วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 

คุณภาพ 

 
 
 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 

(กระบวนการ) 

การสงมอบ 
 
 
 

2.1 การสงมอบทันเวลา 

ตนทุน 
 
 
 

3.1 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ 

สภาพแวดลอม 
 
 
 

4.1 การทํากิจกรรม 5ส. 

ความปลอดภัย 
 
 
 

5.1 อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 
5.2 สุขภาพของพนักงาน 

ขวัญและ
กําลังใจ 

 
 
 

6.1 การพัฒนาทักษะของพนักงาน 
6.2 ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ 

การทํากิจกรรม 5ส. 

การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน 

การผลิตใหไดตามคาการออกแบบ 

พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี 

ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ทําไดตามแผน 

การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต 

การปฏิบัติงานตามระบบ ISO 9001:2000 

จํานวนอุบัติเหตุลดลง จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง 

รูปที่ 1 แสดงแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงานที่จะนํามาประยุกตใช 
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วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ ความเหมาะสม 
% Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100  การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่

ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100  
การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน  

การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100  
% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม น้ําหนักวัตถุดิบเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100  การผลิตใหไดตามขอกําหนด

การออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนักวัตถุดิบประหยัดได / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100  
การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100  
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100  
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100  
การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจุดบกพรองตอหนวยงาน x 100  
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100  

% MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
% MTTR (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว x 100  

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100  

รูปที่ 2 แสดงวตัถุประสงคและดัชนีชี้วัดของทางโรงงานที่จะนํามาประยุกตใช 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 1 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 1 2 3 4 5 6 7 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 1 0 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 1 1 0 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 1 1 1 0 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 1 1 1 0 1 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 1 0 1 1 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 0 1 1 1 0 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0 1 1 1 1 1 0 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 1 2 3 4 5 6 7 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 1 0 1 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 1 1 1 0 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 0 1 1 0 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 0 1 1 1 1 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 2 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 8 9 10 11 12 13 14 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 0 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 0 1 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 1 1 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0 1 1 1 1 1 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 0 1 0 1 1 0 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0 0 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 0 1 1 1 0 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 0 1 1 0 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 0 1 1 0 0 1 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 8 9 10 11 12 13 14 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 0 0 1 1 1 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 1 1 0 1 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 0 1 0 0 1 1 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 0 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 0 1 1 0 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 3 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 15 16 17 18 19 20 21 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 0 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 0 1 1 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 1 1 0 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 1 1 1 0 1 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 0 0 0 1 1 0 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 1 1 1 0 0 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 0 0 1 1 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0 1 1 1 1 0 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 1 1 0 1 1 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 15 16 17 18 19 20 21 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 0 1 0 0 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 1 1 1 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 0 1 1 1 1 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 0 1 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 4 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 22 23 24 25 26 27 28 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 0 1 1 0 1 1 0 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0 1 1 1 0 1 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0 0 1 1 1 1 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 0 1 1 0 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 1 1 1 1 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 0 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 0 1 1 1 1 0 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 22 23 24 25 26 27 28 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 1 0 0 0 0 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 0 0 0 1 1 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 1 0 1 0 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 0 0 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 5 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 29 30 รวม 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 28 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 24 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 0 24 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 22 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0 0 18 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 30 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 0 26 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 0 27 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 30 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 23 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0 1 23 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 26 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 22 
     

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 29 30 รวม 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 30 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 20 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 1 19 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 19 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 30 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 30 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0 1 21 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 28 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 30 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 1 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาน้ําหนัก (W)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 10 10 8 9 10 5 7 9 

  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 10 10 12 8 10 8 9 8 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 10 7 10 9 8 12 8 10 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 10 6 7 5 5 5 8 5 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 3 4 2 2 2 2 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 10 10 10 13 10 12 10 10 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 10 10 6 8 11 7 11 10 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 5 8 5 8 10 6 8 10 
  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 20 15 14 14 16 17 12 14 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 2 8 10 8 6 6 8 6 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 2 6 8 8 6 7 8 7 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 5 4 3 5 4 4 3 5 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 5 3 3 3 2 9 6 5 

  รวม 100 100 100 100 100 100 100 100 

          

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาน้ําหนัก (W)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

15 12 12 9 14 10 7 7 

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

8 7 7 6 7 6 5 6 

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

6 7 7 6 7 6 8 6 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 5 6 7 5 7 5 7 6 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 20 20 14 15 12 15 15 16 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 30 25 24 30 33 38 33 35 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 8 8 9 12 6 8 10 8 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 4 10 10 8 7 6 8 8 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 4 5 10 9 7 6 7 8 
  รวม 100 100 100 100 100 100 100 100 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 2 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาคะแนน (R)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 3 4 3 4 4 3 4 4 

  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 4 4 4 4 4 4 4 4 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 4 4 4 4 4 4 3 4 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 3 3 3 3 3 3 3 4 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 3 3 3 3 3 3 3 4 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 4 4 4 4 4 4 4 4 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 4 4 4 4 4 4 4 4 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 2 2 2 1 2 2 1 2 
  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 2 2 2 1 1 2 2 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 1 2 2 1 1 2 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 

  รวม                 

          

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาคะแนน (R)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

4 4 4 4 4 4 4 4 

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

4 3 4 4 4 3 4 4 

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

3 3 3 3 4 3 4 3 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 2 1 1 2 1 1 2 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 2 1 2 1 1 2 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 2 2 1 2 1 2 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 1 
  รวม                 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 3 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาผลคูณ ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 0.30 0.40 0.24 0.36 0.40 0.15 0.28 0.36  

  
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปน
อยางดี 

0.40 0.40 0.48 0.32 0.40 0.32 0.36 0.32  

  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0.40 0.28 0.40 0.36 0.32 0.48 0.24 0.40  
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0.30 0.18 0.21 0.15 0.15 0.15 0.24 0.20  
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0.03 0.09 0.12 0.06 0.06 0.06 0.06 0.04  
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 0.40 0.40 0.40 0.52 0.40 0.48 0.40 0.40  
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0.40 0.40 0.24 0.32 0.44 0.28 0.44 0.40  

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0.10 0.16 0.10 0.08 0.20 0.12 0.08 0.20  

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 0.20 0.15 0.14 0.14 0.16 0.17 0.12 0.14  
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 0.04 0.16 0.20 0.08 0.06 0.12 0.16 0.06  
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0.02 0.06 0.08 0.16 0.12 0.07 0.08 0.14  
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0.05 0.04 0.03 0.05 0.04 0.04 0.03 0.05  
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0.05 0.03 0.03 0.03 0.02 0.09 0.06 0.05  
  รวม 2.69 2.75 2.67 2.63 2.77 2.53 2.55 2.76 2.67 
           

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาผลคูณ ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

0.60 0.48 0.48 0.36 0.56 0.40 0.28 0.28  

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟ
และหนวงไฟ 

0.32 0.21 0.28 0.24 0.28 0.18 0.20 0.24  

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

0.18 0.21 0.21 0.18 0.28 0.18 0.32 0.18  

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 0.05 0.12 0.07 0.05 0.14 0.05 0.07 0.12  

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 0.20 0.20 0.14 0.15 0.12 0.15 0.15 0.16  
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 0.30 0.25 0.24 0.30 0.33 0.38 0.33 0.35  
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0.08 0.08 0.18 0.12 0.12 0.08 0.10 0.16  
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 0.08 0.20 0.10 0.16 0.07 0.12 0.08 0.08  
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 0.04 0.05 0.10 0.09 0.07 0.06 0.07 0.08  

  รวม 1.85 1.80 1.80 1.65 1.97 1.60 1.60 1.65 1.74 
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ตารางที่ 1.3 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 3 การกําหนดพันธกิจใหสอดคลองกับวิสัยทัศนขอที่ 2 

หัวขอพันธกิจ 1 2 3 4 5 6 7 8 รวม 
1. จัดหาและพฒันาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบตัิตามความ
ตองการของลูกคา 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 

2. การจัดหาตลาดใหมเพิ่มเติม 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
3. การจัดตั้งทมีงาน R&D เพื่อการวิจยัและพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม 

1 0 0 0 1 0 0 0 2 

 
ตารางที่ 1.4 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 4  ความเหมาะสมของแผนที่กลยุทธ 

จํานวน 1 2 3 4 5 6 7 8 รวม 
1. ความเหมาะสมของแผนที่กลยุทธ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข 
ขอมูลผลการปฏิบัติงานในแตละหัวขอดัชนีช้ีวัด 
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ตารางที่ 1.1 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 1.25       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 0.00       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 11.50   0.00 0.00 0.00 0.00     8.77 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 6.54     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 7.50 80.65 
12-Jan-07 0.00   3.63 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 14.65 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 7.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00   0.00 
16-Jan-07 0.00   0.00 5.38 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   8.33 0.00 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 9.32 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   8.96 0.00 0.00   0.00     0.00 10.53 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00 0.00 6.76 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 75.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   23.53 0.00   0.00 
26-Jan-07   9.67 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     7.71   0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 1.13 1.24 0.11 0.21 0.97 0.26 0.00 2.29 5.18 1.25 3.59 
หลังปรับปรุง 1.52 1.43 0.15 0.21 1.14 0.23 0.00 2.12 5.24 1.20 3.36 
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ตารางที่ 1.1 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 1 (สวนที่ 2 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.13 26.67 100.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 9.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
15-Jan-07 0.00 8.06 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 41.67 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 8.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 41.32   
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 16.13 26.67 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 0.00 0.78 2.75 1.19 2.08 4.16 3.83 1.38 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.68 2.98 1.15 1.98 3.57 3.57 1.53 0.00 
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ตารางที่ 1.2 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 2 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 0.00 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 0.00 
14-Jan-07 0.00 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 0.00 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 0.00 
22-Jan-07 0.00 
23-Jan-07 0.00 
24-Jan-07 0.00 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 

 
 



 184 

ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   1.20     1.30 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 1.98 0.00   0.00     0.00 100.00 6.06 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 0.00 0.00   0.00       0.00 0.00 0.00 37.21 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 2.98 3.05   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     2.17 73.13 0.00 9.69 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.87     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 48.25       0.00     0.00   
18-Jan-07 3.31 0.59 0.00       65.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 2.53 100.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 4.51 
25-Jan-07   0.00 0.00         5.48 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 3.50         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.86 0.19 4.17 0.15 0.00 0.00 4.96 11.37 0.38 4.45 2.56 
หลังปรับปรุง 0.92 0.15 3.45 0.15 0.00 0.00 4.56 8.12 0.45 5.77 2.20 
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ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 9.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 41.67   
06-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   10.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 25.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 34.52 24.74 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70 0.00 0.00 75.85       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 50.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 35.75 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
21-Jan-07     0.00     0.00           
22-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.88 0.00 5.45   0.00 50.09     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 8.18 0.00 0.00   0.00 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.00   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 11.63 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 3.62 0.46 1.58 0.79 0.70 0.74 4.80 10.18 2.37 4.35 0.00 
หลังปรับปรุง 2.47 1.03 1.62 0.83 0.55 0.41 6.85 3.99 5.00 4.76 0.00 
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ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 33.33 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   39.39 0.00 
26-Jan-07 33.33 0.00 0.00 100.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
29-Jan-07   100.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 8.82 11.61 3.31 10.14 
หลังปรับปรุง 5.56 13.33 3.58 12.50 
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ตารางที่ 1.4 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 4 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     0.00       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   0.00 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   50.00                   
05-Jan-07             4.63         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             2.25         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     45.2   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           1.63         
23-Jan-07 0.00 0.00       0.00 0.00     0.00   
24-Jan-07 100.0 0.00       0.00       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     50.0   
27-Jan-07 0.00 100.0         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         0.92     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 0.00     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         0.00 0.00 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 9.39 15.21 0.00 0.00 0.00 0.00 0.43 0.00 0.00 7.12 0.00 
หลังปรับปรุง 7.69 18.75 0.00 0.00 0.00 0.00 0.73 0.00 0.00 7.94 0.00 

 
 



 189 

ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 C3 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07 0.00                     
05-Jan-07 0.00                     
06-Jan-07 0.00   0.00                 
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00                     
09-Jan-07                       
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07                 0.00     
18-Jan-07                 0.00     
19-Jan-07                 8.94     
20-Jan-07                 0.00     
21-Jan-07                 0.00     
22-Jan-07                 0.00     
23-Jan-07                 0.00     
24-Jan-07                 6.37     
25-Jan-07                 0.00     
26-Jan-07 52.16               0.00     
27-Jan-07 0.00               0.00     
28-Jan-07 0.00               0.00     
29-Jan-07 0.00               0.00     
30-Jan-07                 0.00     
31-Jan-07                 0.00     
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.46 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.19 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 6.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.02 0.00 0.00 

 
 



 190 

ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07 0.00       
23-Jan-07 0.00       
24-Jan-07 0.00       
25-Jan-07 0.00       
26-Jan-07 0.00       
27-Jan-07 0.00       
28-Jan-07 0.00       
29-Jan-07 0.00       
30-Jan-07 0.00       
31-Jan-07 0.00       
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.1 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 1 (สวนที ่1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 0.00       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 11.50   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.49     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 7.50 26.88 
12-Jan-07 0.00   3.63 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 6.82 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00   0.00 
16-Jan-07 0.00   0.00 5.38 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   8.33 0.00 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 5.38 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   3.84 0.00 0.00   0.00     0.00 10.53 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00 0.00 4.05 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 25.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   14.71 0.00   0.00 
26-Jan-07   4.84 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     7.71   0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.72 0.58 0.11 0.21 0.48 0.02 0.00 1.66 3.03 1.25 1.27 
หลังปรับปรุง 0.88 0.67 0.15 0.21 0.58 0.02 0.00 1.54 3.06 1.20 1.19 
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ตารางที่ 2.1 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 1 (สวนที ่2 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 11.29 0.00 41.67 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 9.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 26.80 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 20.83 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 8.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.53   
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 16.13 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 0.00 0.39 1.68 1.01 0.00 1.73 1.03 0.55 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.35 1.76 0.98 0.00 1.49 0.96 0.61 0.00 
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ตารางที่ 2.2 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 2 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 0.00 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 0.00 
14-Jan-07 0.00 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 0.00 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 0.00 
22-Jan-07 0.00 
23-Jan-07 0.00 
24-Jan-07 0.00 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 
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ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   1.20     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 100.00 6.06 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 0.00 0.00   0.00       0.00 0.00 0.00 11.63 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 2.98 0.76   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 36.56 0.00 9.69 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.87     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 48.25       0.00     0.00   
18-Jan-07 1.98 0.59 0.00       65.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 2.53 33.33 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 4.51 
25-Jan-07   0.00 0.00         5.48 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 1.75         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.52 0.07 3.98 0.15 0.00 0.00 4.71 5.58 0.38 1.93 1.08 
หลังปรับปรุง 0.55 0.06 3.33 0.15 0.00 0.00 4.33 6.46 0.45 2.26 0.85 
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ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 9.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 33.33   
06-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   10.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 16.67   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 23.01 24.74 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70 0.00 0.00 75.85       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 35.75 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
21-Jan-07     0.00     0.00           
22-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 3.70 0.00 5.45   0.00 22.77     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 8.18 0.00 0.00   0.00 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.00   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 11.63 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.59 0.46 1.58 0.53 0.70 0.74 2.88 10.18 1.91 3.26 0.00 
หลังปรับปรุง 1.83 1.03 1.62 0.57 0.55 0.41 3.51 3.99 3.64 3.57 0.00 
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ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 33.33 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   39.39 0.00 
26-Jan-07 33.33 0.00 0.00 100.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
29-Jan-07   81.30 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 8.82 10.01 3.31 10.14 
หลังปรับปรุง 5.56 11.46 3.58 12.50 
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ตารางที่ 2.4 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 4 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     0.00       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   0.00 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   50.0                   
05-Jan-07             4.63         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.14         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     45.2   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.14         
23-Jan-07 0.00 0.00       0.00 0.00     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       0.00       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     50.0   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         0.92     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 0.00     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         0.00 0.00 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 3.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.12 0.00 0.00 7.12 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 6.25 0.00 0.00 0.00 0.00 0.45 0.00 0.00 7.94 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 C3 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07 0.00                     
05-Jan-07 0.00                     
06-Jan-07 0.00   0.00                 
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00                     
09-Jan-07                       
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07                 0.00     
18-Jan-07                 0.00     
19-Jan-07                 3.83     
20-Jan-07                 0.00     
21-Jan-07                 0.00     
22-Jan-07                 0.00     
23-Jan-07                 0.00     
24-Jan-07                 6.37     
25-Jan-07                 0.00     
26-Jan-07 52.16               0.00     
27-Jan-07 0.00               0.00     
28-Jan-07 0.00               0.00     
29-Jan-07 0.00               0.00     
30-Jan-07                 0.00     
31-Jan-07                 0.00     
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.46 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.79 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 6.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.68 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่3 จาก 3) 
เครื่องจักร CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07 0.00       
23-Jan-07 0.00       
24-Jan-07 0.00       
25-Jan-07 0.00       
26-Jan-07 0.00       
27-Jan-07 0.00       
28-Jan-07 0.00       
29-Jan-07 0.00       
30-Jan-07 0.00       
31-Jan-07 0.00       
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.1 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 28.25       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 4.07   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 12.25 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 4.27 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   33.27 0.00   0.00 
16-Jan-07 83.72   0.00 7.14 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 100.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   16.67 0.00 10.26 0.00 0.00   0.00 24.93 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 27.55 0.00 0.00   6.06 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   14.99 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00     5.52 0.00 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   26.63 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.39 0.00   0.00   0.00 0.00 24.10 0.00 
24-Jan-07   0.00 8.73 0.00   0.00   34.11 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   76.45 0.00   0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   68.85 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   41.12 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     22.08   0.00 
29-Jan-07   8.44 0.00 0.00 0.38 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   18.72 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 18.47 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 16.13 2.12 0.44 1.40 0.01 0.00 0.00 22.02 2.65 2.91 0.00 
หลังปรับปรุง 16.62 1.93 0.38 1.89 0.02 0.00 0.00 21.35 2.63 2.42 0.00 
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ตารางที่ 3.1 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       26.88 0.00 0.00 2.50 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.67 
06-Jan-07       9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 15.83 12.35 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 27.65 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.03 0.00   
12-Jan-07 25.49 0.00 19.97 0.00 0.00 66.67 5.68 32.67   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 22.48 0.00 0.00 0.00 4.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 9.52 50.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.18 15.06 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 36.29 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 55.45 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 1.04 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 10.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 15.63 0.00 3.42 0.00 31.40   
25-Jan-07 0.00 49.72 19.97 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 4.17 0.00 0.00 0.00 0.00 56.67 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 8.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 1.68 2.78 3.32 3.27 0.00 10.43 4.19 2.52 5.26 
หลังปรับปรุง 1.48 2.42 2.94 3.39 0.00 10.07 4.37 2.52 8.33 
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ตารางที่ 3.2 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 2 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 35.75 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 11.89 
14-Jan-07 19.35 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 6.66 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 25.39 
22-Jan-07 19.02 
23-Jan-07 22.02 
24-Jan-07 6.91 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 9.18 
หลังปรับปรุง 8.65 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     33.33 0.00 0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 100.00 27.29   0.00       0.00 0.00 10.17 0.00 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 26.16 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 13.74       0.00     0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00       0.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 14.63 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 96.50 25.59     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 65.84         0.00 0.00 38.20 0.00 
25-Jan-07   0.00 34.14         0.00 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 37.31         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 12.45 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 47.20 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 10.86 2.22 20.19 1.37 0.00 0.00 1.45 0.00 0.88 3.69 0.00 
หลังปรับปรุง 12.49 2.23 19.65 1.83 0.00 0.00 2.22 0.00 0.77 2.55 0.00 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
06-Jan-07 0.00 54.7 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 43.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 12.1 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 18.2 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 46.6 0.00   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   1.71   11.1 44.4 0.00   0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 13.2   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 41.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 100.0 0.00 0.00 4.31 0.00 0.00       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 32.6 0.00   0.00     
21-Jan-07     2.69     18.5           
22-Jan-07 0.00 12.7 33.89 11.9 27.9 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.6 0.00 0.00 0.00 29.9       
26-Jan-07   0.00 0.00 35.2 0.00 0.00 33.3   100.0 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.81   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 100.0 22.2   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 5.50 4.00 10.06 4.38 6.69 2.21 3.20 1.22 3.71 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 4.72 4.70 10.79 4.05 4.76 2.06 3.70 1.58 5.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   21.21 8.71 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 8.82 0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 3.47 0.95 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 2.73 1.09 
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ตารางที่ 3.4 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 4 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     36.15       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   2.61 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.21 1.66 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.17 1.51 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   0.00                   
05-Jan-07             0.00         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.00         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.00         
23-Jan-07 0.00 0.00       100.0 0.10     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       100.0       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         22.9     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 34.9     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         90.94 23.2 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 90.94 5.77 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 72.74 6.24 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 
วันที่ % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                     
02-Jan-07                     
03-Jan-07                     
04-Jan-07 0.00                   
05-Jan-07 0.00                   
06-Jan-07 0.00   0.00               
07-Jan-07                     
08-Jan-07 0.00                   
09-Jan-07                     
10-Jan-07                     
11-Jan-07                     
12-Jan-07                     
13-Jan-07                     
14-Jan-07                     
15-Jan-07                     
16-Jan-07                     
17-Jan-07                 18.56   
18-Jan-07                 0.00   
19-Jan-07                 0.00   
20-Jan-07                 0.00   
21-Jan-07                 0.00   
22-Jan-07                 0.00   
23-Jan-07                 0.00   
24-Jan-07                 0.00   
25-Jan-07                 0.00   
26-Jan-07 0.00               0.00   
27-Jan-07 0.00               0.00   
28-Jan-07 0.00               0.00   
29-Jan-07 15.28               0.00   
30-Jan-07                 0.00   
31-Jan-07                 0.00   
รวม                     

กอนปรับปรุง 0.62 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.42 0.00 
หลังปรับปรุง 1.91 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.24 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C3 CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % % 

01-Jan-07           
02-Jan-07           
03-Jan-07           
04-Jan-07           
05-Jan-07           
06-Jan-07           
07-Jan-07           
08-Jan-07           
09-Jan-07           
10-Jan-07           
11-Jan-07           
12-Jan-07           
13-Jan-07           
14-Jan-07           
15-Jan-07           
16-Jan-07           
17-Jan-07           
18-Jan-07           
19-Jan-07           
20-Jan-07           
21-Jan-07           
22-Jan-07   0.00       
23-Jan-07   0.00       
24-Jan-07   0.00       
25-Jan-07   0.00       
26-Jan-07   0.00       
27-Jan-07   0.00       
28-Jan-07   0.00       
29-Jan-07   0.00       
30-Jan-07   0.00       
31-Jan-07   0.00       
รวม           

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.6 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานวางแผนและซอมบํารุง 
หนวยงาน PLN MM 
วันที่ จํานวนที่สั่ง จํานวนที่ ผิดพลาด % ผล MTTR เกณฑ ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07                 
04-Jan-07                 
05-Jan-07 300 240 60 20.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 360 340 20 5.56         
09-Jan-07 150 150 0 0.00         
10-Jan-07                 
11-Jan-07                 
12-Jan-07 420 413 7 1.67         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 200 184 16 8.00         
16-Jan-07                 
17-Jan-07                 
18-Jan-07                 
19-Jan-07 150 150 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 280 20 6.67         
23-Jan-07                 
24-Jan-07                 
25-Jan-07 400 374 26 6.50         
26-Jan-07                 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 280 280 0 0.00         
30-Jan-07                 
31-Jan-07         233 230 3 1.29 
รวม 2,560 2,411 149   233 230 3   

กอนปรับปรุง       5.82       1.29 
หลังปรับปรุง       5.38       1.29 
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ตารางที่ 3.7 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Product Specification และ 
Process Engineer 

หนวยงาน PS PE 
วันที่ จํานวน จํานวน ผิดพลาด % ปญหา แกไขได ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 122 118 4 3.28         
04-Jan-07 15 15 0 0.00         
05-Jan-07 135 135 0 0.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 120 113 7 5.83         
09-Jan-07 200 187 13 6.50         
10-Jan-07 154 143 11 7.14         
11-Jan-07 132 132 0 0.00         
12-Jan-07 87 74 13 14.94         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 330 302 28 8.48         
16-Jan-07 230 221 9 3.91         
17-Jan-07 156 143 13 8.33         
18-Jan-07 142 142 0 0.00         
19-Jan-07 76 73 3 3.95         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 285 15 5.00         
23-Jan-07 321 320 1 0.31         
24-Jan-07 154 154 0 0.00         
25-Jan-07 238 227 11 4.62         
26-Jan-07 126 126 0 0.00         
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 123 123 0 0.00         
30-Jan-07 430 402 28 6.51         
31-Jan-07 123 122 1 0.81 12 9 3 25.00 
รวม 3,714 3,557 157   12 9 3   

กอนปรับปรุง       4.23       25.00 
หลังปรับปรุง       3.79       25.00 
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ตารางที่ 3.8 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Cost Engineer และ Calibration 
หนวยงาน CE CAL 
วันที่ BID ถูกตอง ผิดพลาด % อะไหล จายได ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 3 3 0 0.00 6 6 0 0.00 
04-Jan-07         12 12 0 0.00 
05-Jan-07 2 2 0 0.00 4 4 0 0.00 
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07                 
09-Jan-07 4 3 1 25.00 9 9 0 0.00 
10-Jan-07                 
11-Jan-07 5 5 0 0.00 12 12 0 0.00 
12-Jan-07         10 9 1 10.00 
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07                 
16-Jan-07 4 3 1 25.00 4 3 1 25.00 
17-Jan-07         16 15 1 6.25 
18-Jan-07 5 5 0 0.00 5 5 0 0.00 
19-Jan-07                 
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07                 
23-Jan-07 1 1 0 0.00 1 1 0 0.00 
24-Jan-07                 
25-Jan-07                 
26-Jan-07 2 2 0 0.00 14 12 2 14.29 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07                 
30-Jan-07                 
31-Jan-07                 
รวม 26 24 2   93 88 5   

กอนปรับปรุง       7.69       5.38 
หลังปรับปรุง       6.25       5.05 
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ตารางที่ 3.9 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Utility และ Safety 
หนวยงาน Utility Safety 
วันที่ ชม ทั้งหมด ชม ไมเสีย ผิดพลาด % จํานวน เขาประชุม ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 22 22 0 0.00         
04-Jan-07 22 22 0 0.00         
05-Jan-07 22 22 0 0.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 22 22 0 0.00         
09-Jan-07 22 21 1 4.55         
10-Jan-07 22 22 0 0.00         
11-Jan-07 22 22 0 0.00         
12-Jan-07 22 22 0 0.00         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 22 22 1 2.27         
16-Jan-07 22 22 0 0.00         
17-Jan-07 22 22 0 0.00         
18-Jan-07 22 22 0 0.00         
19-Jan-07 22 22 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 22 22 0 0.00         
23-Jan-07 22 22 0 0.00         
24-Jan-07 22 22 0 0.00         
25-Jan-07 22 22 0 0.00         
26-Jan-07 22 22 0 0.00         
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 22 22 0 0.00         
30-Jan-07 22 22 0 0.00         
31-Jan-07 22 22 0 0.00 32 18 14 43.75 
รวม 462 461 2   32 18 14   

กอนปรับปรุง       0.32       43.75 
หลังปรับปรุง       0.32       43.75 
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ตารางที่ 4.1 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 28.25       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 4.07   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 12.25 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 4.27 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   33.27 0.00   0.00 
16-Jan-07 83.72   0.00 7.14 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 100.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   16.67 0.00 10.26 0.00 0.00   0.00 24.93 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 27.55 0.00 0.00   6.06 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   14.99 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00     5.52 0.00 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   26.63 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.39 0.00   0.00   0.00 0.00 24.10 0.00 
24-Jan-07   0.00 8.73 0.00   0.00   34.11 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   76.45 0.00   0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   68.85 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   41.12 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     22.08   0.00 
29-Jan-07   8.44 0.00 0.00 0.38 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   18.72 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 18.47 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 16.13 2.12 0.44 1.40 0.01 0.00 0.00 22.02 2.65 2.91 0.00 
หลังปรับปรุง 16.62 1.93 0.38 1.89 0.02 0.00 0.00 21.35 2.63 2.42 0.00 
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ตารางที่ 4.1 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       26.88 0.00 0.00 2.50 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.67 
06-Jan-07       9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 15.83 12.35 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 27.65 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.03 0.00   
12-Jan-07 25.49 0.00 19.97 0.00 0.00 66.67 5.68 32.67   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 22.48 0.00 0.00 0.00 4.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 9.52 50.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.18 15.06 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 36.29 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 55.45 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 1.04 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 10.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 15.63 0.00 3.42 0.00 31.40   
25-Jan-07 0.00 49.72 19.97 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 4.17 0.00 0.00 0.00 0.00 56.67 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 8.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 1.68 2.78 3.32 3.27 0.00 10.43 4.19 2.52 5.26 
หลังปรับปรุง 1.48 2.42 2.94 3.39 0.00 10.07 4.37 2.52 8.33 
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ตารางที่ 4.2 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 2 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 35.75 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 11.89 
14-Jan-07 19.35 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 6.66 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 25.39 
22-Jan-07 19.02 
23-Jan-07 22.02 
24-Jan-07 6.91 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 9.18 
หลังปรับปรุง 8.65 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     33.33 0.00 0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 100.00 27.29   0.00       0.00 0.00 10.17 0.00 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 26.16 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 13.74       0.00     0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00       0.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 14.63 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 96.50 25.59     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 65.84         0.00 0.00 38.20 0.00 
25-Jan-07   0.00 34.14         0.00 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 37.31         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 12.45 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 47.20 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 10.86 2.22 20.19 1.37 0.00 0.00 1.45 0.00 0.88 3.69 0.00 
หลังปรับปรุง 12.49 2.23 19.65 1.83 0.00 0.00 2.22 0.00 0.77 2.55 0.00 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
06-Jan-07 0.00 54.7 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 43.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 12.1 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 18.2 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 46.6 0.00   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   1.71   11.1 44.4 0.00   0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 13.2   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 41.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 100.0 0.00 0.00 4.31 0.00 0.00       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 32.6 0.00   0.00     
21-Jan-07     2.69     18.5           
22-Jan-07 0.00 12.7 33.89 11.9 27.9 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.6 0.00 0.00 0.00 29.9       
26-Jan-07   0.00 0.00 35.2 0.00 0.00 33.3   100.0 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.81   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 100.0 22.2   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 5.50 4.00 10.06 4.38 6.69 2.21 3.20 1.22 3.71 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 4.72 4.70 10.79 4.05 4.76 2.06 3.70 1.58 5.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   21.21 8.71 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 8.82 0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 3.47 0.95 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 2.73 1.09 
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ตารางที่ 4.4 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 4 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     36.15       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   2.61 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.21 1.66 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.17 1.51 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   0.00                   
05-Jan-07             0.00         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.00         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.00         
23-Jan-07 0.00 0.00       100.0 0.10     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       100.0       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         22.9     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 34.9     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         90.94 23.2 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 90.94 5.77 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 72.74 6.24 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 
วันที่ % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                     
02-Jan-07                     
03-Jan-07                     
04-Jan-07 0.00                   
05-Jan-07 0.00                   
06-Jan-07 0.00   0.00               
07-Jan-07                     
08-Jan-07 0.00                   
09-Jan-07                     
10-Jan-07                     
11-Jan-07                     
12-Jan-07                     
13-Jan-07                     
14-Jan-07                     
15-Jan-07                     
16-Jan-07                     
17-Jan-07                 18.56   
18-Jan-07                 0.00   
19-Jan-07                 0.00   
20-Jan-07                 0.00   
21-Jan-07                 0.00   
22-Jan-07                 0.00   
23-Jan-07                 0.00   
24-Jan-07                 0.00   
25-Jan-07                 0.00   
26-Jan-07 0.00               0.00   
27-Jan-07 0.00               0.00   
28-Jan-07 0.00               0.00   
29-Jan-07 15.28               0.00   
30-Jan-07                 0.00   
31-Jan-07                 0.00   
รวม                     

กอนปรับปรุง 0.62 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.42 0.00 
หลังปรับปรุง 1.91 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.24 0.00 
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ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C3 CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % % 

01-Jan-07           
02-Jan-07           
03-Jan-07           
04-Jan-07           
05-Jan-07           
06-Jan-07           
07-Jan-07           
08-Jan-07           
09-Jan-07           
10-Jan-07           
11-Jan-07           
12-Jan-07           
13-Jan-07           
14-Jan-07           
15-Jan-07           
16-Jan-07           
17-Jan-07           
18-Jan-07           
19-Jan-07           
20-Jan-07           
21-Jan-07           
22-Jan-07   0.00       
23-Jan-07   0.00       
24-Jan-07   0.00       
25-Jan-07   0.00       
26-Jan-07   0.00       
27-Jan-07   0.00       
28-Jan-07   0.00       
29-Jan-07   0.00       
30-Jan-07   0.00       
31-Jan-07   0.00       
รวม           

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.6 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานวางแผน , ซอมบํารุง , PE, Utility และ 
Safety 

เครื่องจักร PLN Maintenance PE Utility Safety 
วันที่ 79.00 79.00 79.00 79.00 79.00 

01-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
02-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
03-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
04-Jan-07 0.15 25.12 4.11 0.00 0.00 
05-Jan-07 0.00 44.91 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 95.20 2.85 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
08-Jan-07 0.00 165.20 29.72 0.00 0.00 
09-Jan-07 1.20 84.20 2.96 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 36.30 9.60 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00 50.00 4.70 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00 102.30 48.18 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 78.40 31.16 0.00 0.00 
14-Jan-07 0.00 60.30 21.68 0.00 0.00 
15-Jan-07 0.00 106.07 0.00 0.00 0.00 
16-Jan-07 0.00 0.00 155.60 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00 123.98 34.98 0.00 0.00 
18-Jan-07 0.00 56.98 135.47 0.00 0.00 
19-Jan-07 0.00 45.80 43.27 0.00 0.00 
20-Jan-07 0.00 32.80 14.86 0.00 0.00 
21-Jan-07 0.00 12.50 39.66 0.00 0.00 
22-Jan-07 0.00 147.00 0.85 0.00 0.00 
23-Jan-07 0.00 269.12 12.19 0.00 0.00 
24-Jan-07 0.00 257.25 47.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00 244.00 22.77 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 234.00 3.48 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 67.89 71.37 0.00 0.00 
28-Jan-07 0.00 43.00 11.60 0.00 0.00 
29-Jan-07 0.00 145.87 56.11 0.00 0.00 
30-Jan-07 0.00 14.60 4.12 0.00 0.00 
31-Jan-07 0.00 0.00 179.88 0.00 0.00 
รวม           

% เฉล่ีย 0.68 101.71 36.60 0.00 0.00 
ผลรวม % 1.35 2542.79 988.17 0.00 0.00 
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ตารางที่ 5.1 แสดง % การสงงานไมทันเวลา ของหนวยงาน Product Specification และ Cost 
Engineer 

หนวยงาน PS CE 
วันที่ จํานวนทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % BID ทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 122 121 1 0.82 3 3 0 0.00 
04-Jan-07 15 15 0 0.00         
05-Jan-07 135 135 0 0.00 2 2 0 0.00 
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 120 120 0 0.00         
09-Jan-07 200 200 0 0.00 4 4 0 0.00 
10-Jan-07 154 143 11 7.14         
11-Jan-07 132 132 0 0.00 5 5 0 0.00 
12-Jan-07 87 87 0 0.00         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 330 330 0 0.00         
16-Jan-07 230 230 0 0.00 4 4 0 0.00 
17-Jan-07 156 156 0 0.00         
18-Jan-07 142 142 0 0.00 5 5 0 0.00 
19-Jan-07 76 76 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 300 0 0.00         
23-Jan-07 321 321 0 0.00 1 1 0 0.00 
24-Jan-07 154 154 0 0.00         
25-Jan-07 238 238 0 0.00         
26-Jan-07 126 126 0 0.00 2 2 0 0.00 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 123 123 0 0.00         
30-Jan-07 430 420 10 2.33         
31-Jan-07 123 122 1 0.81         
รวม 3,714 3,691 23   26 26 0   

กอนปรับปรุง       0.62       0.00 
หลังปรับปรุง       0.53       0.00 
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ตารางที่ 5.1 แสดง % การสงงานไมทันเวลา ของหนวยงาน Calibration 

หนวยงาน CAL 
วันที่ เครื่องมือทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07 12 6 6 50.00 
04-Jan-07 30 30 0 0.00 
05-Jan-07 4 4 0 0.00 
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07 15 13 2 13.33 
10-Jan-07         
11-Jan-07 6 6 0 0.00 
12-Jan-07 3 3 0 0.00 
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07 12 11 1 8.33 
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07         
23-Jan-07         
24-Jan-07         
25-Jan-07         
26-Jan-07         
27-Jan-07         
28-Jan-07         
29-Jan-07         
30-Jan-07         
31-Jan-07         
รวม 82 73 9   

กอนปรับปรุง       10.98 
หลังปรับปรุง       10.24 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ค 
แบบสอบถาม 

เร่ือง 
การประเมินผลระบบการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง 
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แบบสอบถาม 
การประเมินผลระบบการประเมินผลการปฏิบัตงิานหลงัการปรับปรงุ 

 
สวนท่ี 1.1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

1. ทานปฏิบัติงานอยูในฝายใด  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรรม 

2. ทานอยูในตาํแหนงใดขององคกร 

ผูจัดการฝาย       ผูชวยผูจัดการฝาย       หัวหนาแผนก    ผูชวยหวัหนาแผนก 

สวนท่ี 1.2 ขอมูลสําหรับการประเมินผลระบบ 
กรุณาแสดงความคิดเห็นตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานตามหวัขอตอไปนี้ 
 
1. ทานคิดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน มีความเหมาะสมตอวิสัยทัศนและพันธกิจของ
โรงงานเพียงใด 
      ไมเหมาะสมเลย         เหมาะสมบาง        เหมาะสม        เหมาะสมมาก   เหมาะสมมากที่สุด 
 
2. ทานคิดวา วตัถุประสงคและดัชนีชีว้ัดทีก่ําหนดขึ้น มคีวามเหมาะสมเพียงใด 
      ไมเหมาะสมเลย         เหมาะสมบาง        เหมาะสม        เหมาะสมมาก   เหมาะสมมากที่สุด 
 
3. ทานคิดวา วธีิการคํานวณผลการปฏิบัติงาน มีความนาเชือ่ถือเพียงใด 
      ไมนาเชื่อถือ              นาเชื่อถือบาง         นาเชื่อถือ        นาเชื่อถือมาก   นาเชื่อถือมากที่สุด 
 
4. ทานคิดวา วธีิการคํานวณผลการปฏิบัติงาน มีความยากงายเพยีงใด 
      ยากที่สุด              ยากปานกลาง            ไมยาก                   ยากมาก           ยากที่สุด 
 
5. ทานคิดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน มีความงายในการนาํไปใชงานหรือไม 
      ยากที่สุด              ยากปานกลาง            ไมยาก                   ยากมาก           ยากที่สุด 
 
6. ทานคิดวา ทานมีความพงึพอใจในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนี้ เพยีงใด 
      ไมพอใจ              พึงพอใจบาง                พึงพอใจ             พึงพอใจมาก           พึงพอใจมากที่สุด 
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นาย นัทธี พินิจรัตนพันธ เกิดเมื่อวันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ. 2521 ที่อําเภอเมือง จังหวัด
นครปฐม สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2543  

หลังจากนั้น ไดเขาทํางานที่ บริษัท จรุงไทยไวรแอนดเคเบิ้ล จํากัด (มหาชน) ในตําแหนง
วิศวกรออกแบบประจําหนวยงาน Cable Design และวิศวกรตนทุนประจําหนวยงาน Cost Engineer 
เปนเวลา 4 ป จึงไดสมัครสอบเขาศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ภาคนอกเวลา
ราชการ เมื่อ พ.ศ. 2548  

ปจจุบันยังคงทํางานที่ บริษัท จรุงไทยไวรแอนดเคเบิ้ล จํากัด (มหาชน) ในตําแหนงงาน 
หัวหนาแผนกประจําหนวยงาน Cost Engineer 
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